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ABSTRAK

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi alat musik berupa piano. Salah satu jenis piano yang diproduksi
adalah upright piano. Saat ini permasalahan yang dihadapi oleh PT Yamaha
Indonesia yaitu tidak terpenuhinya target produksi perusahaan per hari yang
dapat menghambat barang sampai ke tangan konsumen dengan tepat waktu. Bila
hal ini terjadi terus menerus akan menimbulkan ketidakpuasan bagi konsumen
yang dapat berdampak pindahnya konsumen ke produsen lain, sehingga dapat
merugikan perusahaan. Salah satu hal yang menjadi penyebab masalah tersebut
adalah karena ada perbedaan waktu antar proses yang menimbulkan waktu
menganggur sehingga mengakibatkan perlunya perhitungan terhadap beban kerja
tiap tenaga kerja. Hal ini akan berpengaruh pula pada perhitungan optimasi
jumlah tenaga kerja pada lintasan Sound Board Assy UP. Untuk menyelesaikan
masalah tersebut digunakan metode Work Load Analysis untuk mendapatkan
optimasi jumlah tenaga kerja berdasarkan analisis beban kerja. Hasil pengolahan
data diketahui bahwa beban kerja pada proses painting dasar 1 sebesar 1,005,
painting dasar 2 sebesar 1,003, painting finish 1 sebesar 1,014 dan painting finish
2 sebesar 1,007. Dilakukan perbaikan fasilitas berdasarkan beban kerja tersebut
yaitu dengan mengganti alat spray gun menjadi poly unit untuk menghilangkan
elemen kerja yang memiliki waktu melebihi elemen kerja utama. Perbaikan
tersebut mengakibatkan berubahnya beban kerja pada proses painting dasar 1
sebesar 0,546, painting dasar 2 sebesar 0,536, painting finish 1 sebesar 0,532 dan
painting finish 2 sebesar 0,536. Berdasarkan kondisi setelah perbaikan ditentukan
jumlah tenaga kerja yang optimum yaitu 13 orang dengan mengurangi masing-
masing satu meja kerja pada proses painting dasar dan painting finish.

Kata Kunci : Work Load Analysis, Beban Kerja, Optimasi Jumlah Tenaga
Kerja, Upright Piano.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Pertumbuhan ekonomi sekarang ini dapat dilihat dari meningkatnya
kegiatan berbagai sektor industri yang sedang berkembang. Peningkatan ini
menyebabkan timbulnya persaingan yang semakin kuat antara perusahaan yang
satu dengan perusahaan lainnya. Persaingan tersebut menjadikan perusahaan harus
menciptakan manajemen operasi yang efektif. Menciptakan manajemen operasi
yang efektif yaitu dengan menentukan optimasi jumlah tenaga kerja dan
keseimbangan pekerjaan. Faktor Kinerja dari tenaga kerja dan faktor efisiensi
waktu proses produksi yang seimbang dapat meminimasi pemborosan waktu dan
biaya yang dapat merugikan perusahaan.

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi alat musik berupa piano. Perusahaan ini memproduksi dua jenis
piano yaitu Grand Piano (GP) dan Upright Piano (UP). Dalam pembuatan upright
piano terdapat lintasan sound board assy terdiri dari stasiun kerja moulder, router,
bokaki, sanding, painting dan press yang saling bergantung satu dengan lainnya.
Tipe yang diproduksi pada lintasan sound board assy UP yaitu B1 dan B3.

Dalam kelancaran produksi pada lintasan sound board assy bergantung pada
setiap stasiun kerja. Namun terdapat masalah pada lintasan sound board assy UP
yaitu tidak terpenuhinya target produksi perusahaan per hari yang dapat
menghambat barang sampai ke tangan konsumen dengan tepat waktu. Bila hal ini
terjadi terus menerus akan menimbulkan ketidakpuasan bagi konsumen yang
dapat berdampak pindahnya konsumen ke produsen lain, sehingga dapat
merugikan perusahaan. Salah satu hal yang menjadi penyebab masalah tersebut
adalah karena ada perbedaan waktu antar proses yang menimbulkan waktu
menganggur sehingga mengakibatkan perlunya perhitungan terhadap beban kerja
tiap tenaga kerja. Hal ini akan berpengaruh pula pada perhitungan optimasi

jumlah tenaga kerja pada lintasan Sound Board Assy UP.
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Salah satu metode menghitung optimasi jumlah tenaga kerja berdasarkan
beban kerja adalah dengan menggunakan Work Load Analysis (WLA) atau
analisis beban kerja. WLA digunakan untuk menganalisis aktivitas-aktivitas yang
timbul beserta beban kerja yang diakibatkan oleh aktivitas-aktivitas tersebut. Dari
perhitungan WLA ini didapatkan optimasi jumlah tenaga kerja untuk
menyelesaikan masalah pemerataan beban kerja. Diharapkan dari penggunaan
WLA dapat terjadi peningkatan produktifitas tenaga kerja, sehingga dapat

memenuhi keinginan konsumen dan akhirnya tujuan perusahaan akan tercapai.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang permasalahan diatas, dirumuskan

beberapa hal sebagai berikut:

1. Bagaimana cara mengetahui optimalisasi beban tenaga kerja tiap tenaga kerja
pada lintasan sound board assy UP?

2. Bagaimana cara mengurangi perbedaan waktu antar proses agar target
produksi perusahaan dapat tercapai?

3. Bagaimana menentukan optimasi jumlah tenaga kerja pada lintasan sound
board assy UP?

1.3 Tujuan Penelitian
Dari perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya, maka dapat
ditetapkan tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Menghitung beban kerja tiap tenaga kerja sebelum dan sesudah perbaikan.
2. Menghasilkan usulan perbaikan fasilitas pada lintasan sound board assy UP
untuk mengurangi waktu proses kerja yang berlebih.
3. Menghasilkan usulan jumlah tenaga kerja yang optimal pada lintasan Sound
Board Assy UP menggunakan Work Load Analysis.

1.4 Pembatasan Masalah

Batasan-batasan masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1. Lintasan produksi yang diamati adalah Sound Board Assy Upright Piano.
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2. Tipe piano yang diamati adalah Bl dan B3.

3. Data yang akan dijadikan sebagai bahan pengukuran beban kerja hanya
menggunakan data pada bulan Januari 2016 bersamaan dengan waktu
pelaksanaan penelitian.

4. Data waktu siklus yang digunakan diperoleh dari hasil pengukuran dan
pengamatan langsung di lapangan.

5. Segala biaya yang mencakup perpindahan bahan baku, biaya tenaga kerja,

biaya produksi, dan lain-lain tidak dihitung.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian ini adalah :
1. Bagi Perusahaan
a. Perusahaan dapat mengetahui jumlah tenaga kerja yang optimal
berdasarkan analisis beban kerja.
b. Perusahaan dapat mempertimbangkan saat mengambil kebijakan dalam
menggunakan sumber daya yang ada.
2. Bagi Mahasiswa
Mahasiswa mendapatkan kesempatan untuk mengaplikasikan ilmu-ilmu yang
selama ini didapat secara akademis dan mendapatkan tambahan wawasan

mengenai dunia kerja secara langsung.

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan penelitian ini terdiri dari enam bab dengan perincian
sebagai berikut:
BABI PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pembatasan masalah, manfaat penelitian, serta sistematika
penulisan.
BAB Il LANDASAN TEORI
Bab ini berisi tentang literatur-literatur yang melandasi dan mendukung

pada penelitian. Memberikan pemahaman singkat melalui penjelasan
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BAB Il

BAB IV

BAB V

BAB IV

umum, uraian pengertian, dan teori Yyang berkaitan dengan
permasalahan yang sedang dibahas seperti sistem produksi,
keseimbangan lintasan, menentukan jumlah tenaga kerja, Toyota
Production System, dan pengukuran waktu kerja menggunakan jam
henti (stopwatch time study).

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi langkah-langkah yang akan ditempuh untuk memecahkan
masalah. Langkah-langkah tersebut terdiri dari studi pendahuluan dan
studi literatur, identifikasi masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pengumpulan data, pengolahan data, analisis, kesimpulan
dan saran.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi data-data yang diperoleh dari wawancara dan
pengamatan. Data yang diperoleh yaitu data sekunder dan data primer.
Data sekunder berupa dokumen perusahaan yang sudah ada dan sejarah
umum perusahaan. Data primer merupakan waku siklus yang diamati
langsung dilapangan. Pada bab ini juga dilakukan pengolahan data
terhadap masalah yang diteliti.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi analisis dan pembahasan untuk menghitung jumlah
tenaga kerja optimal yang didapatkan dari hasil pengolahan data yang
telah dilakukan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dan saran dari hasil pengolahan data yang

digunakan sebagai bahan pertimbangan dimasa yang akan datang.
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BAB I1
LANDASAN TEORI

2.1  Sistem Produksi
2.1.1 Pengertian Sistem Produksi

Menurut Gaspersz (1998) sistem produksi merupakan sistem integral yang
mempunyai komponen struktural dan fungsional. Komponen struktural yang
membentuk sistem produksi terdiri dari: bahan (material), mesin dan peralatan,
tenaga kerja, modal, energi, tanah, informasi, dan lain-lain. Sedangkan komponen
fungsional terdiri dari: supervisi, perencanaan, pengendalian, koordinasi, dan
kepemimpinan, yang kesemuanya berkaitan dengan manajemen dan organisasi.

Sedangkan sistem produksi menurut Nasution (2008) dapat diartikan
sebagai kumpulan sub sistem-sub sistem yang saling berinteraksi dengan tujuan
mentrasformasi input menjadi output. Sub sistem-sub sistem dari sistem produksi
antara lain adalah perencanaan dan pengendalian produksi, pengendalian kualitas,
penentuan standar-standar operasi, penentuan fasilitas produksi, dan lain-lain.
Input produksi dapat berupa bahan baku, tenaga kerja, modal, dan lain-lain. Dan
output produksi merupakan produk yang dihasilkan, hasil sampingannya seperti
limbah, informasi, dan sebagainya.

Dari penjelasan di atas dapat disimpulkan sistem produksi terdiri atas dua
kata, yaitu sistem dan produksi. Sistem adalah satu kumpulan komponen yang
saling berintegrasi untuk menjalankan suatu aktivitas atau suatu proses yang
dimulai dari input sampai output, input dalam hal ini meliputi bahan baku yang
nantinya akan mengalami proses produksi sehingga akan menghasilkan output
berupa produk jadi. Produksi adalah suatu kegiatan yang mengolah bahan baku
atau bahan mentah menjadi barang jadi. Sistem produksi di sini dapat diartikan
sebagai gabungan dari komponen-komponen yang saling berhubungan dan saling
mendukung untuk melaksanakan proses produksi dalam suatu perusahaan.

Proses transformasi nilai tambah dari input menjadi output dalam sistem
produksi modern selalu melibatkan komponen struktural dan fungsional.

Sistem produksi memiliki beberapa karakteristik berikut (Gaspersz, 1998):
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. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk satu kesatuan yang utuh. Hal ini berkaitan
dengan komponen struktural yang membangun sistem produksi itu.

. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan produk
(barang dan/atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga kompetitif di
pasar.

. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output yang efektif dan efisien.

. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoprasiannya, berupa
optimasi pengalokasian sumber-sumber daya.

Secara skematis sederhana, sistem produksi dapat digambarkan sebagai

berikut:
Lingkungan

Input —_— Proses Cratput
- Tenaga Eerja
- MModal
- Material Prozes Produk
- Energi Transformasi (harang jasz)
- Tanah
- Informasi

Umpan balik untuk
pengendzlizn mput,
proses & tekmologi

L -

Gambar 2.1 Skema Sistem Produksi
(Sumber : Gaspersz, 1998)

2.1.2 Macam-macam Sistem Produksi

Menurut Nasution (2008) proses produksi merupakan cara, metode, dan

teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu produk dengan

mengoptimalkan sumber daya operasi produksi yang ada.
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Sistem produksi menurut proses menghasilkan output secara ekstrim dapat
dibedakan menjadi 2 jenis, yaitu: proses produksi kontinyu (Continuous Process)
dan Proses produksi terputus (Intermittent Process). Perbedaan pokok antara
keduanya yaitu pada lamanya waktu set up peralatan produksi. Proses kontinyu
tidak memerlukan waktu set up yang lama karena proses ini memproduksi secara
terus-menerus untuk jenis produk yang sama, misalkan pabrik susu instant
Dancow. Sedangkan proses terputus memerlukan total waktu set up yang lebih
lama karena proses ini memproduksi berbagai jenis spesifikasi barang sesuai
pesanan, sehingga adanya pergantian jenis barang yang diproduksi akan
membutuhkan waktu set up yang berbeda, contohnya usaha perbengkelan.
(Nasution, 2008)

Dilihat dari tujuan perusahaan melakukan operasi dalam hubungannya
dengan pemenuhan kebutuhan konsumen (Nasution, 2008), maka sistem produksi
dibedakan menjadi empat jenis, yaitu:

1. Engineering To Order (ETO), yaitu bila pemesan meminta produsen untuk
membuat produk yang dimulai dari proses perancangannya.

2. Assembly To Order (ATO), yaitu bila produsen membuat desain standar,
modul-modul operasional standar yang sebelumnya dan merakit suatu
kombinasi tertentu dari modul-modul tersebut sesuai dengan pesanan
konsumen. Modul-modul standar tersebut bisa dirakit untuk berbagai tipe
produk.

3. Make To Order (MTO), yaitu bila produsen menyelesaikan item akhir jika
telah menerima pesanan konsumen untuk item tersebut. Bila item tersebut
bersifat unik dan mempunyai desain yang dibuat menurut pesanan, maka
konsumen mungkin  bersedia menunggu hingga produsen dapat
menyelesaikannya.

4. Make To Stock (MTS), yaitu bila produsen membuat item-item yang
diselesaikan dan ditempatkan sebagai persediaan sebelum pesanan konsumen
diterima. Item akhir tersebut baru akan dikirim dari sistem persediaannya

setelah pesanan konsumen diterima.

24



Manufacturing Lead time (MLT) dari keempat jenis operasi proses
produksi tersebut digambarkan sebagai berikut:

{F ETO >

|< MTO >

|<— ATO >

le— MTS —>
|<— Engineering—»‘d—Pembelian —>|<— Fabrikasi —b‘<—Perakitan —»|<—Pengiriman—>

Gambar 2.2 Lead Time dari Bermacam Jenis Operasi Proses Produksi
(Sumber : Nasution, 2008)

2.1.3 Pendekatan dalam Perancangan Sistem Produksi
Ciri sistem produksi adalah suatu rangkaian dari banyak langkah dan
proses yang melibatkan seluruh sumberdaya yang ada dengan menggunakan
Sistem Dorong (Push System) dan Sistem Tarik (Pull System) (Nicholas, 1998).
1. Push Production System (Sistem Produksi Dorong)
Sistem produksi dorong (push system), material diproses dalam batch
tergantung pada jadwal di setiap stasiun kerja. Kemudian dipindahkan dari
proses sebelumnya ke arah stasiun kerja selanjutnya dimana material-material
tersebut akan diproses berdasarkan jadwal lain yang berbeda. Material-
material biasanya harus menunggu sampai stasiun kerja tersebut
menyelesaikan tugas sebelumnya, berganti dan siap untuk memproses. Oleh
karena itu, setiap elemen kerja akan terjadi proses menunggu dan penumpukan
yang mengakibatkan pemborosan. llustrasi mengenai sistem dorong dapat

dilihat pada gambar berikut ini:

Operation ’7 Next Operation
4
7 7
)
-
_
Jobs Waiting

Gambar 2.3 Gambar Sistem Dorong yang Biasa Digunakan
(Sumber : Nicholas, 1998)

25




2. Pull Production System (Sistem Produksi Tarik)
Dalam sistem produksi tarik (pull system), persediaan (inventory) yang
disimpan dalam stock point dipertahankan seminimal mungkin, umumnya
dilakukan dengan menyimpan persediaan tersebut dalam kontainer yang
berukuran standar dan membatasi jumlah kontainer. Sebuah proses dikatakan
memiliki sistem tarik jika dimulai pada lokasi stasiun kerja berikutnya oleh
konsumen. Keunggulan sistem tarik ini adalah efektifitas dan
kesederhanaannya. Proses sistem produksi tarik tersebut dapat digambarkan

sabagai berikut:

-— —»

Uostream  Downstream

TARTAY v
\1/(:) \_\;?e i;?
N
-” \‘-ﬁ. "} ‘\-.._ // \‘“'--._

—»  Maderial Flow
+————  Order Sipnal

v In-Frocess Buffer O Operation

Gambar 2.4 Aliran Material dan Signal dalam Sistem Produksi Tarik
(Sumber : Nicholas, 1998)
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2.2  Standar Kerja

Definisi dari standar kerja menurut Toyota Motor Corporation (2006),
adalah peraturan pada saat membuat barang di tempat kerja, yaitu cara melakukan
produksi yang paling efektif dengan urutan tanpa muda, mengumpulkan pekerjaan
dan memfokuskan gerakan manusia.

Standar kerja merupakan cara untuk secara total meningkatkan kualitas,
cost reduction, safety, produktivitas dan lain-lain dengan cara menggabungkan
faktor manusia, barang dan peralatan secara paling efektif dengan berdasarkan
pada kondisi saat ini. Selain itu juga merupakan suatu cara untuk menekan
pembuatan yang berlebihan dan untuk melakukan produksi just in time.

Standar kerja merupakan aktualisasi dari sistem produksi untuk

melaksanakan prinsip dasar Toyota Producion System, serta merupakan standar
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untuk mengukur peningkatan kualitas, cost reduction dan safety. Oleh karena itu,
standar kerja mempunyai 3 (tiga) unsur penting. Ketiga unsur tersebut adalah
sebagai berikut:
2.2.1 Takt Time

Takt time menurut Sistem Produksi Toyota (2003) adalah kecepatan
produksi yang dinyatakan dalam satuan waktu untuk melakukan suatu proses atau
satu unit part, dan secara umum berlaku diseluruh proses baik dari proses
perakitan maupun sampai proses akhir yaitu barang jadi. Takt time dapat dicari
dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

Waktu Kerja Efektif (per Shift atau Hari)
Volume Produksi yang Diperlukan (per Shift atau Hari)

2.2.2 Urutan Kerja

Takt Time =

Pada proses ataupun assembly barang, operator melakukan pekerjaan
dengan urutan yang efektif seperti mengangkut barang, memasang ke mesin dan
melakukan proses.

2.2.3 Standard Stock In Process

Standard stock in process adalah barang dengan supply minimum yang
dimiliki di dalam proses. Hal tersebut dilakukan agar pekerjaan dapat dilakukan
dengan urutan dan gerakan yang sama berulang-ulang, jika melakukan pekerjaan

sesuai dengan urutan kerja.

2.3  Beban Kerja
Menurut Munandar (2001) pengertian beban kerja adalah suatu kondisi
dari pekerjaan dengan uraian tugasnya yang harus diselesaikan pada batas waktu
tertentu. Sehingga perhitungan beban kerja dapat diformulasikan sebagai berikut:
Total Waktu Baku per hari = waktu baku x produksi aktual
Total waktu baku per hari

Beban Keja =
eban Reja Waktu kerja per hari

Keterangan:
Total waktu baku per hari = waktu baku untuk menyelesaikan pekerjaan per hari

Waktu kerja per hari = waktu kerja efektif per hari
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2.4  Work Load Analysis

Work Load Analysis atau analisis beban kerja adalah suatu proses
penentuan jumlah jam Kkerja orang (man hours) yang dipergunakan atau
dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu beban kerja tertentu (Soeprihanto, J.,
2001). Dari jumlah jam kerja tiap karyawan, akan menghasilkan jumlah karyawan
yang dibutuhkan. Rumus yang digunakan untuk menghitung jumlah tenaga kerja
berdasarkan Work Load Analysis atau analisis beban kerja adalah sebagai berikut:

QxWb

WLA = HkxJk x lorang
Keterangan:
WLA = Work Load Analysis (orang)
Q = Target Produksi (unit)

Wb = Waktu Baku (detik/unit)
Hk  =Jumlah Hari Kerja (hari)
Jk = Jam Kerja (detik/hari)

2.5  Toyota Production System (Sistem Produksi Toyota)

Toyota Production System (TPS) dikembangkan dan dipromosikan oleh
Toyota Motor Corporation dan telah dipakai oleh banyak perusahaan Jepang
sebagai ekor dari krisis minyak di tahun 1973 yang diikuti dengan resesi. Tujuan
utama dari sistem ini adalah menyingkirkan lewat aktivitas perbaikan, berbagai
jenis pemborosan yang tersembunyi dalam perusahaan (Monden, 2000). Dalam
Sistem Produksi Toyota, salah satu simbol yang paling dikenal dalam manufaktur
modern adalah Diagram TPS-House.

Disimbolkan seperti rumah karena rumah merupakan suatu sistem
terstruktur. Rumah akan menjadi kuat jika atap, pilar, dan fondasinya kuat.
Dimulai dengan tujuan untuk meraih kualitas terbaik, biaya terendah, dan lead
time tersingkat (atap). Kemudian ada dua pilar luar-just in time, mungkin ini
merupakan karakteristik TPS yang paling banyak dipublikasikan, dan jidoka yang
pada intinya berarti tidak pernah membiarkan produk cacat lewat ke stasiun

berikutnya dan membebaskan orang dari mesin otomasi dengan sentuhan
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manusia. Di pusat dari sistem tersebut adalah orang. Terakhir, terdapat berbagai
elemen inti yang memasukkan kebutuhan akan standardisasi, stabilitas, proses
yang handal, dan juga heijunka, yang berarti mencampur dan meratakan jadwal
produksi, baik volume maupun bauran produk. Diagram TPS-House dapat dilihat

pada gambar berikut:

Kualitas Terbaik — Biaya Terendah — Lead Time Tersingkat — Keselamatan Kerja Terbaik —
Semangat Kerja yang Tinggi

Dengan mempersingkat aliran produksi, dengan memberantas pemborosan

Just In Time Orang dan Kerjasama Kelompok Jidoka
Komponen yang - Seleksi - Pengambilan (Kualitas dalam
tepat,jumlah yang - Sasaran Bersama keputusan ala Ringi Proses)

- Cross-trained Membuat Masalah

Menjadi Terlihat.

tepat,waktu yang tepat.

> Perencanaan waktu takt ii%gohnem'an Otomatis

> A_Ilran yang kontinu ) | >Pemisahan Orang-Mesin
> Sistem Tarik >Anti Kesalahan

> Changeover yang cepat >Pengendalian kualitas

> Logistik yang dalam stasiun
terintegrasi Continuous Improvement >Memecahkan akar

permasalahan (5 x Mengapa)

Pengurangan Pemborosan
> Genchi, Gembutsu > Kepekaan Terhadap
N >s Mengapa Pemborosan L
> Pemecahan Masalah
n S U t
P A q

Produksi Campur Merata (Heijunka)

Proses yang Stabil dan Terstandardisasi

Manajemen Visual

Filosofi Toyota Way

2. Waiting (Menunggu)
Para pekerja hanya mengamati mesin otomatis yang sedang berjalan atau
berdiri menunggu langkah proses, alat dan pasokan komponen yang
selanjutnya, dan lain sebagainya. Atau menganggur saja akibat kehabisan
material, keterlambatan proses, mesin rusak atau bottleneck kapasitas.

3. Transportasi yang Tidak Perlu
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Membawa Work In Proccess (WIP) dalam jarak yang jauh, menciptakan
angkutan yang tidak efisien, atau memindahkan material, komponen, atau
barang jadi ke dalam atau ke luar gudang antar proses.

4. Memproses Secara Berlebih
Melakukan langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen.
Melaksanakan pemrosesan yang tidak efisien karena alat dan rancangan yang
buruk, menyebabkan gerakan yang tidak perlu dan memproduksi barang cacat.

5. Persediaan Berlebih
Kelebihan material, barang dalam proses atau barang jadi yang menyebabkan
lead time yang panjang, barang kadaluwarsa, barang rusak, peningkatan biaya
pengangkutan dan penyimpanan, serta keterlambatan pengiriman.

6. Gerakan yang Tidak Perlu
Setiap gerakan karyawan yang mubazir saat melakukan pekerjaannya, seperti
mencari, meraih, atau menumpuk komponen, alat, dan lain sebagainya.

7. Produk Cacat
Memproduksi komponen cacat atau yang memperlukan perbaikan. Perbaikan
atau pengerjaan ulang, scrap, memproduksi barang pengganti, dan inspeksi
berarti tambahan penanganan, waktu, dan upaya yang sia-sia.

8. Kreatifitas Karyawan yang Tidak Dimanfaatkan
Kehilangan waktu, gagasan, keterampilan, peningkatan, dan kesempatan
belajar karena tidak melibatkan atau mendengarkan karyawan.

Toyota menggunakan istilah bahasa Jepang muda bila membicarakan
tentang pemborosan dan menghilangkan muda menjadi fokus dari sebagian besar
upaya lean manufacturing. Namun ada dua istilah lain yang sama pentingnya
untuk membuat lean manufacturing berjalan, dan ketiga istilah tersebut saling
mengisi sebagai satu sistem. Ketiga istilah tersebut adalah (Liker, 2006):

1. Muda (tidak menambah nilai), adalah aktivitas yang tidak berguna yang
memperpanjang lead time sebagai akibat dari kedelapan pemborosan di atas.
Seperti, menimbulkan ~ gerakan  tambahan untuk  memperoleh
komponen/peralatan, menciptakan kelebihan persediaan, atau berakibat pada

berbagai jenis waktu menunggu
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2. Muri  (memberi beban berlebih kepada orang atau peralatan), adalah
memanfaatkan mesin atau orang diluar batas kemampuannya. Membebani
orang secara berlebih menimbulkan masalah dalam keselamatan kerja dan
kualitas. Membebani peralatan secara berlebih menyebabkan kerusakan dan
produk cacat

3. Mura (ketidakseimbangan), terjadinya Mura diakibatkan oleh jadwal produksi
yang tidak teratur atau volume produksi yang berfluktuasi karena masalah
internal, seperti kerusakan mesin atau kekurangan komponen atau produk
cacat.

2.5.1 Tujuan Sistem Produksi Toyota

Tujuan dari Sistem Produksi Toyota adalah pengurangan biaya, dan atau
perbaikan produktivitas. Pengurangan biaya dan perbaikan produktivitas dicapai
dengan menghilangkan berbagai pemborosan seperti misalnya sediaan yang
terlalu banyak dan tenaga kerja yang terlalu banyak (Monden, 2000). Terdapat
tiga tujuan utama yang harus dicapai, adalah sebagai berikut:

1. Laba lewat pengurangan biaya yang berarti bahwa Sistem Produksi Toyota
adalah suatu metode ampuh untuk membuat produk karena sistem ini
merupakan alat yang efektif untuk menghasilkan laba, dengan tujuan akhir
adalah pengurangan biaya, atau perbaikan produktifitas. Gambar yang
menunjukan proses penghilangan pemborosan untuk penurunan biaya adalah

sebagai berikut:

| Penurunan Biava Produk | | Kenaikan Biava Produksi |
* T 4 A
Pengurangan Kenaikan biaya penyusutan fasilitas dan
Biaya Eeiz:g:rangan biaya personel tak langsung
Personel Pembikinan A
f ? Pemborosan ke-empat:
>Gudang yang tak diperlukan
Pengurangan Penghilangan >Pembawa yang tak diperlukan
Tenaga Kerja b >Perlengkapan pengiriman yang tak
. pemborosan :
melalui tersier dan diperlukan )
operasi pemborosan >_Pekerja pengontrol mutu sediaan yang tak
penugasan keempat diperlukan
T >Penerapan komputer yang tak diperlukan
Realisasi waktu Penghilangan Pemborosan tersier Peningkatan
tunggu pemborosan  pembarasan 9| bunga (biaya B
y kelebihan produksi SbEdl'ag_"hyang peluang) .
Gambar .7 Prose ppoeremen tu laya
A (Sumber : M B nocan
- - — Pemborosan sekunder (pemborosan
Produksi sesuai kecepatan penjualan (tema terparah):pemborosan kelebihan produksi
utama sistem Toyota) (kerja yang berlebihan)
T Jalur yang dikehendaki TJaIur yang tidak dikehendaki
Pemborosan primer (adanya sumberdaya produksi yang
berlebihan) ) Biaya personel berlebihan
>Kelebihan tenaga kerja | Biaya penyusutan berlebihan
>Kelebihan fasilitas Bunaa berlebihan

>Kelebihan persediaan




2. Penghilangan produksi yang berarti bahwa pertimbangan utama bagi Sistem

Produksi Toyota adalah pengurangan biaya dengan sama sekali menghapus

pemborosan. Ada empat jenis pemborosan utama dalam operasi produksi yaitu:

sumber daya produksi terlalu banyak, produksi berlebihan, persediaan terlalu

banyak dan investasi modal yang tidak perlu. Namun dari semua pemborosan

itu, kegiatan yang paling boros menurut Liker (2006) dalam The Toyota Way

adalah “membiarkan atau mengetahui pemborosan atau ketidak benaran,

namun dibiarkan saja tanpa ada tindakan atau perubahan”.

3. Meskipun pengurangan biaya merupakan tujuan terpenting sistem ini, pertama-

tama harus dipenuhi tujuan berikut (Monden, 2000):

a. Pengendalian jumlah, yang memungkinkan sistem menyesuaikan diri

dengan fluktuasi harian dan bulanan dalam permintaan, baik jumlah maupun

variasinya

b. Jaminan mutu, yang menghasilkan bahwa tiap proses hanya akan memasok

unit baik kepada proses perikutnya

c. Menghormati kemanusiaan, harus dibudayakan karena merupakan sistem

untuk mencapai sasaran biaya.

Gambar yang menunjukan bagaimana Sistem Produksi Toyota memperbaiki

biaya, jumlah mutu, dan rasa kemanusiaan dapat dilihat sebagai berikut:

Peningkatan

Pendapatan
5

Pengendalian mutu
diseluruh perusahaan

Menghormati
kemantisiaan

*

Peningkatan
moril pekerja

Peningkatan laba dalam pertumbuhan ekonomi yang lambat

L)
Pengurangan biaya dengan penghilangan pemborosan
*
[ ]
Pengurangan persediaan Pengurangan tenaga kerja

A Jaminan
Miuitu

f

Autonomasi
Gambar p.{ “idoka”

Manajemen fungsi

Mt

%X

Pengendalian jumlah produksi
yang dapat disesuaikan terhadap
perubahan permintaan

*
| Produksi Tepat Waktu | Tenaga
x kerja
fleksibel
| Sistem Kanban |
* Perubahan dalam

D

. Pelancaran Produksi .. _ ]| rutin operasi baku
SISmeum—rmmoerbalkl Bipl

Pengurangan waktu pemesanan

_\UUTI'I'D'ET_.I'WTIZUUU)—

Produksi lot kecil |

Peng
wakt
peny

Produksi 1 potong

L dengan lini seimbang
Srangan _32_ _FI% I |
iapan I Tata Letak Pekerja I Operasi

fungsi-ganda ||| Baku

T 1L Mes_in_ Foo— = | ¥




2.5.2 Konsep Pokok Sistem Produksi Toyota
Secara khusus Sistem Produksi Toyota terdiri dari 4 konsep pokok

(Monden, 2000), yaitu:

1. Just-in-time (JIT) pada dasarnya bermaksud menghasilkan unit yang
diperlukan dalam jumlah yang diperlukan pada waktu yang diperlukan.

2. Jidoka atau Autonomasi dapat dengan longgar diterjemahkan sebagai
pengendalian cacat secara otonom. la mendukung JIT dengan tidak
memungkinkan unit cacat dari proses terdahulu untuk mengalir ke proses
berikutnya dan mengacaukannya.

3. Shojinka atau tenaga kerja yang fleksibel, yang berarti mengubah-ubah jumlah
pekerja sesuai dengan perubahan permintaan.

4. Soikufu atau pemikiran kreatif atau gagasan inovatif, berarti perusahaan harus

mempertimbangkan saran dari para pekerja atau operator dilapangan.

2.6 Time Study
Time study atau pengukuran waktu kerja menurut Wignjosoebroto (2003)
adalah suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh seorang
operator terampil dalam melaksanakan sebuah kegiatan kerja yang dilakukan
dalam kondisi dan tempo kerja yang normal.
Pengukuran waktu kerja dapat dilakukan dengan metode sebagai berikut:
1. Pengukuran waktu kerja secara langsung Yyaitu pengukuran jam henti
(stopwatch time study) dan work sampling.
2. Pengukuran waktu kerja secara tidak langsung vyaitu data waktu baku
(standard data) dan data waktu gerakan (predetermined motion time system).
2.6.1 Pengukuran Waktu Kerja dengan Jam Henti (Stopwatch Time Study)
Pengukuran secara langsung dilakukan di tempat dimana pekerjaan yang
bersangkutan dijalankan, termasuk di dalamnya cara jam berhenti dan sampling
pekerjaan. Untuk pengukuran waktu secara tidak langsung, perhitungan waktu
dilakukan tanpa harus berada di tempat pekerjaan. Bisa dilakukan dengan
membaca tabel-tabel yang menggambarkan elemen-elemen gerakan, termasuk

didalamnya data waktu baku dan data waktu gerakan (Sutalaksana dkk, 2006).
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Konteks pengukuran kerja, metode stopwatch time study merupakan teknik
pengukuran kerja dengan menggunakan stopwatch sebagai alat pengukur waktu
yang ditunjukkan dalam penyelesaian suatu aktivitas yang diamati (actual time).
Waktu yang berhasil diukur dan dicatat kemudian dimodifikasikan dengan
mempertimbangkan tempo kerja operator dan menambahkannya dengan
allowances.

Ada tiga metode yang umum digunakan untuk mengukur elemen-elemen
kerja dengan menggunakan jam-henti (stopwatch), yaitu pengukuran waktu secara
terus-menerus (continuous timing), pengukuran waktu secara berulang (repetitive
timing), dan pengukuran waktu secara penjumlahan (accumulative timing),
(Wignjosoebroto, 2003). Dari hasil pengukuran dengan cara ini akan diperoleh
waktu baku untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, kemudian waktu ini akan
dipergunakan sebagai standar penyelesaian pekerjaan bagi semua operator yang
akan melaksanakan pekerjaan yang sama.

1. Waktu Siklus

Waktu siklus merupakan hasil pengamatan secara langsung yang tertera
dalam stopwatch. Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen
kerja pada umumnya sedikit berbeda dengan dari siklus ke siklus kerja sekalipun
operator bekerja pada kecepatan normal dan uniform, tiap-tiap elemen dalam
siklus yang berbeda tidak selalu akan bisa disesuaikan dalam waktu yang persis
sama. Variasi dan nilai waktu ini bisa disebabkan oleh beberapa hal. Salah satu
diantaranya bisa terjadi karena perbedaan didalam menetapkan saat mulai atau
berakhirnya suatu elemen kerja yang seharusnya dibaca dari stopwatch. Waktu
siklus dihitung dengan menggunakan rumus:

Ws =% xi/N

Keterangan:

Ws = waktu siklus

Xi = waktu pengukuran

N = banyaknya pengukuran yang dilakukan
2. Faktor Penyesuaian (Rating Factor)
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Kemungkinan besar bagian paling sulit didalam pelaksanaan pengukuran
kerja adalah kegiatan evaluasi kecepatan atau tempo kerja operator pada saat
pengukuran kerja berlangsung. Teknik atau cara untuk menilai atau mengevaluasi
kecepatan kerja operator dikenal dengan “Faktor Penyesuaian (Rating Factors)”.
Saat melakukan rating ini diharapkan waktu kerja yang diukur bisa dinormalkan
kembali. Ketidaknormalan dari waktu kerja ini diakibatkan oleh operator yang
bekerja secara kurang wajar yaitu bekerja dalam tempo atau kecepatan yang tidak
sebagaimana mestinya pada saat pengamatan dilakukan. Demi menormalkan
waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan, maka penyesuaian ini pun
dilakukan.

Ada banyak cara dalam menentukan faktor penyesuaian bagi seorang
operator. Penelitian ini, salah satu teknik faktor penyesuaian yang digunakan
adalah Westing House System of Rating. Westing House System Rating ini
pertama kali dikenalkan oleh Westing House Company (1927) yang
memperkenalkan sebuah sistem rating yang merupakan penyempurnaan dari
sistem rating sebelumnya. Penerapan dalam sistem ini selain kemampuan (skill)
dan usaha (effort) yang telah ada sebelumnya, westing house juga menambahkan
kondisi kerja (condition) dan konsistensi (consistency) dari operator dalam
melakukan kerja. Hal ini kemudian westing house telah berhasil membuat sebuah
tabel penyesuaian yang berisikan nilai—nilai yang didasarkan pada tingkatan yang
ada untuk masing—masing faktor tersebut. (Sutalaksana dkk, 2006). Tabel dari
faktor penyesuaian tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Faktor Penyesuaian Berdasarkan Westing House Rating Factors

WESTING HOUSE RATING FACTORS
SKILL EFFORT
. Al | 0,15 . Al| 0,13
Super Skill A2| 013 Excessive A2 012
Bi1| 0,11 Bl1| 0,1
Excellent B2 | 0.08 Excellent B2 | 0,08
Cl| 0,06 Cl| 0,05
Good c2| 003 Good C2 | 0,02
Average D 0 Average D 0
Fair E1l | -0,05 Fair El | -0,04
E2 | -0,1 E2 | -0,08
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Poor F1 | -0,16 Poor F1| -0,12
F2 | -0,22 F2 | -0,17
CONDITION CONSISTENCY

Ideal A | 0,06 Perfect A | 0,04
Excellent B | 0,04 Excellent B | 0,03
Good C | 0,02 Good C | 0,01

Average D 0 Average D 0
Fair E | -0,03 Fair E | -0,02
Poor F | -0,07 Poor F | -0,04

(Sumber : Sutalaksana dkk, 2006)
3. Waktu Normal

Waktu normal merupakan waktu kerja yang telah mempertimbangkan faktor
penyesuaian, yaitu waktu siklus rata-rata dikalikan dengan faktor penyesuaian.
Waktu normal dapat diperoleh menggunakan rumus berikut:

Wn = Ws x (1+RF)
Keterangan:
Wn = Waktu normal
Ws = Waktu siklus
RF = faktor penyesuaian
4. Kelonggaran (Allowance)

Dalam praktik sehari-hari, seorang operator mampu bekerja secara terus-
menerus sepanjang hari tanpa adanya interupsi sama sekali. Terkadang operator
akan sering menghentikan kerja dan membutuhkan waktu—waktu khusus untuk
berbagai keperluan seperti personal needs, istirahat menghilangkan rasa lelah, dan
hambatan—hambatan lain yang tak terhindarkan. Faktor kelonggaran merupakan
bentuk waktu tambahan yang diberikan sebagai kompensasi bagi pekerja atas
berbagai keperluan, keterlambatan dan kerugian yang dilakukan oleh operator.
Saat menilai seberapa besar faktor kelonggaran yang diberikan, dengan
menggunakan bantuan tabel persentase kelonggaran berdasarkan faktor yang
berpengaruh yang dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

KELONGGARAN

FAKTOR
(%0)

KEBUTUHAN PRIBADI
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1 [Pria 0-25
2 |Wanita 2-5,0
KEADAAN LINGKUNGAN
1 [Bersih, Sehat, Tidak Bising 0
2 [Siklus Kerja Berulang —Ulang Antara 5 - 10 Detik 0-1
3 |Siklus Kerja Berulang —Ulang Antara O - 5 Detik 1-3
4 |Sangat Bising 0-5
5 |Ada Faktor Penurunan Kualitas 0-5
6 |Ada Getaran Lantai 5-10
7 |Keadaan yang Luar Biasa 5-10
Lanjut...
Tabel 2.2 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh
(Lanjutan)
EAKTOR KELONGGARAN
(%)
TENAGA YANG DIKEL UARKAN
1 Dapat Diabaikan Tanpa Beban PRIA | WANITA
2 Sanaat Rinaan 0-2.25 Ka 0-6 0-6
3 Ringan 2.25-9Ka 6-7.5 6-7.5
4 Sedana 9-18 Ka 7.5-12 7.5-16
5 |Berat 18-27 Ka 12-19 16-30
6 |Sanoat Berat 27-50 Ka 19-30
7 |Luar Biasa Berat > 50 Ka 30-50
SIKAP KERJA
1 Duduk 01
2 Berdiri Di Atas Dua Kaki 1-25
3 Berdiri Di Atas Satu Kaki 254
4 Berbaring 254
5 Membunakuk 4-10
GERAKAN KERJA
1 Normal 0
2 |Aaak Terbatas 0-5
3 Sulit 0-5
4 |Anaaota Badan Terbatas 5-10
5 ISeluruh Badan Terbatas 10-15
KELELAHAN MATA TERANG| BURUK
1 Pandanaan Terputus 0 1
2 Pandanoan Terus—Menerus 2 2
3 Pandanaan Terus—Menerus Denaan Faktor Berubah— 2 5
4 Pandanaan Terus—Menerus Denaan Fokus Tetan 4 8
TEMPERATUR TEMPAT KERJA (°C) NORMA | LEMBAB
1 [Beku >10 >12
2 |Rendah 10-0 12-5
3 |Sedana 5-0 80
4 INormal 0-5 0-8
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5 |Tinaai 5-40 8-100

6 |Sanaat Tinaai >40 >100

(Sumber : Sutalaksana dkk, 2006)
5. Waktu Baku

Waktu baku adalah waktu yang sebenarnya digunakan operator untuk
memproduksi satu unit dari data jenis produk. Waktu baku untuk setiap part harus
dinyatakan termasuk toleransi untuk beristirahat, untuk mengatasi kelelahan, atau
untuk faktor-faktor yang tidak dapat dihindarkan. Dengan demikian waktu baku
dapat diperoleh dengan mengaplikasikan rumus berikut:

Wbh=Wnx(1+A)
Keterangan:
Whn = Waktu normal
A =Kelonggaran

2.7  Uji Statistik
2.7.1 Uji Kenormalan Data Kolmogorov-Smirnov

Dalam uji kenormalan data ini menggunakan program komputer
MINITAB dan metode yang digunakan adalah Kolmogorov-Smirnov. Contoh
kasus: Banyaknya hari tidak masuk kerja untuk tahun yang telah lewat yang
diakibatkan oleh kasus-kasus sindrom saluran karpal yang berkaitan dengan
pekerjaan dicatat untuk 25 orang pekerja yang dipilih secara acak. Hasil
pencatatan ditampilkan oleh Tabel 2.3. Gunakan data-data ini untuk menguji
asumsi normalitas dengan menentapkan interval kepercayaan 95%.

Tabel 2.3 Contoh Data Jumlah Hari Tidak Masuk Kerja

Pekerja Jumlah Hari Pekerja Jumlah Hari
1 21 14 46
2 23 15 32
3 33 16 17
4 32 17 29
5 37 18 26
6 40 19 46
7 37 20 27
8 29 21 26
9 23 22 38
10 29 23 28
11 24 24 33
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12 32 25 18

13 24

(Sumber : Spiegel, 1999)

Penyelesaian:

Oleh karena akan menguji keselarasan data atau kenormalan data untuk satu

sampel, dan skala pengukuran bukan nominal, maka digunakan uji Kolmogorov-

Smirnov.
1. Pemasukan data ke MINITAB
Dari menu utama File, pilih menu New, lalu tekan mouse pada Minitab

Project. Pengisian data:

a.
b.

Tekan mouse pada tabel worksheet kolom C1
Letakkan pointer pada baris 1 kolom tersebut, lalu ketik menurun ke
bawah sesuai data (25 data).

Data di atas bisa disimpan dengan nama Kolmogorov-Smirnov.

2. Pengolahan data dengan MINITAB
Langkah-langkah:

a.
b.

Buka file Kolmogorov-Smirnov

Dari menu utama MINITAB, pilih menu Statistics, kemudian pilih
submenu Basic Statistics, sesuai kasus pilih Normality Test untuk uji satu
sampel. Kemudian akan muncul kotak dialog Kolmogorov-Smirnov.
Kemudian lakukan pengisian:

Variable, Masukan variabel C1

Untuk Test for Normality, karena dalam kasus ini akan diuji distribusi
normal menggunakan metode Kolmogorov-Smirnov, maka tekan mouse
pada pilihan Kolmogorov-Smirnov. Sedangkan pilihan uji yang lain
diabaikan

Title, menuliskan judul untuk mengetahui kasus yang diuji

Tekan OK untuk proses data.

Setelah itu akan muncul grafik, seperti berikut:

Hari Tidak Masuk Kerja
Normal

Mean 30
StDev 7.681
N 25
KS 0.112
P-Value >0.150

95

704

50

Percent

304
20




Gambar 2.9 Grafik Hasil Uji Kenormalan Data
(Sumber : Minitab)

Analisis Hipotesis:
a. Hy F(x) =F_ (x), dengan F (x) adalah fungsi distribusi populasi yang

diwakili oleh sampel, dan F  (x) adalah fungsi distribusi suatu populasi

berdistribusi normal dengan p = 30 dan ¢ = 7,68 (lihat Gambar 2.10)
b. H:F(x)#F_(x) atau distribusi populasi tidak normal.

NB: Uji dilakukan dua sisi, karena adanya tanda ‘#
Pengambilan Keputusan:
Dasar Pengambilan Keputusan adalah besaran probabilitas:

a. Jika probabilitas > 0,10, maka H  diterima.
b. Jika probabilitas < 0,10, maka H  ditolak.

Keputusan:
Terlihat bahwa pada Approximate P-Value > 0,15, atau probabilitas diatas
0,10 (0,15 > 0,10). Maka H diterima, atau populasi tersebut berdistribusi

normal.

2.7.2 Uji Keseragaman Data

Karena yang diukur adalah sistem kerja yang selalu berubah-ubah, maka

perubahan yang terjadi dalam batas kewajaran, sehingga data pengukuran yang

dihasilkan akan seragam. Karena ketidakseragaman data dengan tidak disadari,

maka diperlukan alat untuk mendeteksi yang berupa batas kontrol, batas kontrol

dapat menunjukan seragam atau tidaknya data. Dalam pengujian keseragaman
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data, data yang berada diantara batas kontrol (seragam) digunakan dalam

perhitungan selanjutnya. (Sutalaksana, dkk., 2006).

Untuk melakukan uji keseragaman data juga dapat dilakukan dengan

Microsoft Excel. Metode yang akan digunakan adalah peta kendali X dan R. Peta

kendali X (mean atau rata-rata) dan R (range atau selisih pengamatan terbesar

dan terkecil) biasa digunakan untuk memantau proses yang diukur berdasarkan

data variabel. Data variabel adalah data kuantitatif yang diukur untuk keperluan

analisis. Peta kendali X khusus untuk memantau perubahan suatu sebaran atau

distribusi suatu variabel asal dalam hal lokasinya (pemusatannya), sedangkan peta

R khusus untuk memantau perubahan dalam hal penyebarannya.

Untuk menentukan batas

menggunakan rumus dibawah ini:

1.

Untuk tingkat keyakinan 68%
BKA =X+o
BKB =X-o
Untuk tingkat keyakinan 95%
BKA

X +20

BKB = X —20

Untuk tingkat keyakinan 99%
BKA = X +3c

BKB = X -3¢

Dimana: X = % dan
Keterangan:

BKA = Batas Kontrol Atas
BKB = Batas Kontrol Bawah

M = Nilai Rata-rata
o = Simpangan baku
Xi = Data Waktu

N = Jumlah Data

kontrol atas dan batas kontrol bawah

5 /z(xz— %)?
N-1
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2.7.3 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum
maka perlu diadakan pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya.
Persamaan dalam uji keseragaman data (Sutalaksana, dkk., 2006) adalah sebagai

berikut:
2

kJN Exi?) = (T xi)?

N =
> xi

Keterangan:

N’ = Banyaknya pengukuran sesungguhnya yang diperlukan

N =Jumlah pengukuran pendahulu yang telah dilakukan

Xi = Waktu penyelesaian ke-i yang teramati selama pengukuran yang telah
dilakukan

k = Harga indeks yang besarnya tergantung tingkat keyakinan

Nilai k ditentukan berdasarkan tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian
yang diinginkan, jika masing-masing adalah :
1. 95% dan 10%, maka k = 20
2. 95% dan 5%, makak =40
3. 99% dan 1%, maka k = 60
Jika: N >N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi

N < N’, maka perlu penambahan data.

2.8 Peta Kerja

Pengertian peta kerja menurut Sutalaksana, dkk. (2006) adalah suatu alat
yang menggambarkan kegiatan kerja secara sistematis dan jelas (biasanya kerja
produksi). Lewat peta-peta ini kita dapat melihat semua langkah atau kejadian
yang dialami oleh suatu benda kerja dari mulai masuk pabrik (berbentuk bahan
baku), kemudian menggambarkan semua langkah yang dialaminya.

2.8.1 Lambang-Lambang Peta Kerja
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Lambang yang diperlukan dalam pemakaian peta kerja (Sutalaksana, dkk.,
2006) adalah sebagai berikut:
1. Operasi
Suatu kegiatan operasional terjadi apabila benda kerja mengalami
perubahan sifat baik fisik maupun kimiawi, mengambil informasi pada suatu

keadaan juga termasuk operasi.

2. Pemeriksaan

Suatu Kkegiatan pemeriksaan terjadi apabila benda kerja atau

peralatan mengalami pemeriksaan baik untuk segi kualitas maupun kuantitas.

3. Transportasi
|:> Suatu kegiatan transportasi terjadi apabila benda kerja, pekerja atau
perlengkapan mengalami perpindahan tempat yang bukan merupakan bagian

dari suatu operasi.

4. Penyimpanan
Proses penyimpanan terjadi apabila benda kerja disimpan untuk

jangka waktu yang cukup lama. Jika benda kerja tersebut diambil kembali

biasanya memerlukan suatu prosedur perizinan tertentu.

S. Menunggu
Proses menunggu terjadi apabila benda kerja, pekerja atau

perlengkapan tidak mengalami kegiatan apa-apa.

6. C \ Aktivitas Gabungan

Kegiatan ini terjadi apabila antara aktivitas operasi dan pemeriksaan

dilakukan bersamaan atau dilakukan pada suatu tempat kerja.
2.8.2 Macam-Macam Peta Kerja
Pada dasarnya peta-peta bisa dibagi dalam dua kelompok besar
berdasarkan kegiatannya (Sutalaksana, dkk., 2006), yaitu:

1. Peta-peta kerja yang digunakan untuk menganalisis kegiatan kerja keseluruhan.
Disebut kegitan kerja keseluruhan apabila melibatkan sebagian besar atau
semua sistem kerja yang diperlukan untuk membuat produk yang
bersangkutan. Yang termasuk kelompok kegiatan kerja keseluruhan yaitu:

a. Peta Proses Operasi
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Peta proses operasi menggambarkan langkah-langkah operasi dan
pemeriksan yang dialami bahan dalam urut-urutannya sejak awal sampai
menjadi produk jadi maupun sebagai bahan setengah jadi. Peta ini juga
memuat informasi-informasi yang diperlukan untuk analisis lebih lanjut,
seperti: waktu yang dihabiskan, material yang digunakan, dan tempat atau
alat atau mesin yang dipakai. Sesuai dengan relevansinya, pada akhir
keseluruhan proses dinyatakan keberadaan penyimpanan.

b. Peta Aliran Proses
Peta aliran proses adalah suatu diagram yang menunjukan urutan-urutan
dari operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu dan penyimpanan yang
terjadi selama satu proses atau prosedur berlangsung. Didalamnya dimuat
pula informasi-informasi yang diperlukan untuk analisis seperti waktu yang
dibutuhkan dan jarak perpindahan yang terjadi.

c. Peta Proses Kelompok Kerja
Peta proses kelompok kerja merupakan kumpulan dari beberapa peta aliran
proses dimana tiap peta aliran proses tersebut menunjukan satu seri kerja
dari seorang operator. Peta proses kelompok kerja digunakan untuk
menunjukkan beberapa aktivitas dari sekelompok orang yang bekerja
bersama-sama dalam suatu proses atau prosedur kerja.

d. Diagram Aliran
Diagram aliran merupakan suatu gambaran memuat skala dari susunan
lantai dan gedung yang menujukkan lokasi dari semua aktivitas yang terjadi
dalam peta aliran proses.

2. Peta-peta kerja yang digunakan untuk menganalisis kegiatan kerja setempat.
Disebut kegitan kerja setempat apabila hal itu menyangkut hanya satu sistem
kerja saja yang biasanya melibatkan orang dan fasilitas dalam jumlah terbatas.
Yang termasuk kelompok kegiatan kerja setempat yaitu:

a. Peta Pekerja dan Mesin
Informasi yang diperoleh melalui peta pekerja-mesin adalah hubungan yang
jelas antara waktu Kkerja operator dan waku operasi mesin Yyang

ditanganinya.
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b. Peta Tangan Kanan-Tangan Kiri
Peta ini menggambarkan semua gerakan saat bekerja dan waktu
menganggur yang dilakukan oleh tangan kiri dan tangan kanan, juga
menunjukkan perbandingan antara tugas yang dibebankan pada tangan kiri

dan tangan kanan ketika melakukan suatu pekerjaan.
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BAB Il1
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan suatu tahapan-tahapan penelitian dan
proses berpikir sistematis yang ditetapkan terlebih dahulu sebelum melakukan
penelitian agar penelitian yang dilakukan lebih terarah sehingga mempermudah
analisis permasalahan yang ada.

Dalam bab ini akan diuraikan langkah-langkah dalam penyelesaian

masalah yang akan dihadapi agar mendapatkan suatu analisis yang baik. Adapun
langkah-langkah metodologi penelitian yang dilakukan dalam upaya memecahkan

permasalahan yang ada akan dijelaskan lebih rinci dibawah ini:

3.1  Studi Pendahuluan

Studi pendahuluan merupakan tahap awal dalam metodologi penelitian.
Pada tahap ini dilakukan wawancara dan pengamatan langsung untuk mengetahui
kondisi aktual perusahaan, proses produksi yang berlangsung dan masalah-
masalah yang dihadapi oleh perusahaan. Pengamatan dilakukan bagian Sound

Board Assy Upright Piano di PT Yamaha Indonesia.

3.2 Studi Literatur

Setelah melakukan studi pendahuluan, tahap selanjutnya adalah
melakukan studi literatur untuk menunjang penelitian dan memperoleh gambaran
serta konsep-konsep yang akan digunakan dalam pengolahan data untuk
memecahkan masalah. Studi literatur dilakukan dengan mencari sumber literatur
yang relevan. Selain itu studi literatur juga dapat dilakukan dengan mencari
referensi-referensi dari penelitian sebelumnya yang memiliki keterkaitan
permasalahan atau kesamaan metode penyelesaian sehingga dapat digunakan
sebagai pedoman dalam penelitian. Berdasarkan studi literatur, metode yang

dipilih pada penelitian ini yaitu metode Work Load Analysis (WLA).

3.3 Perumusan Masalah
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Tahap berikutnya setelah studi pendahuluan dan studi literatur adalah
rumusan masalah. Mengenai rumusan masalah dalam penelitian ini telah

dijelaskan pada bab pertama.

3.4 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ditetapkan sebagai pedoman, langkah-langkah apa yang
harus dilakukan dan data apa saja yang diperlukan agar tujuan akhir penelitian
yang dilakukan dapat tercapai. Tujuan penelitian ini telah disebutkan pada bab

pertama.

3.5  Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan untuk membantu pada tahap pengolahan
data. Data tersebut digunakan sebagai informasi yang berguna untuk menjadi
dasar dalam melakukan analisis dan pemecahan masalah. Adapun data yang
dikumpulkan adalah:
1. Data Primer
Data Primer adalah data yang dikumpulkan dan diperoleh langsung dari
lapangan atau objek penelitian. Adapun data primer yang dibutuhkan adalah
waktu siklus di setiap stasiun kerja tiap tenaga kerja. Data primer diperoleh
dari bagian produksi, yaitu pada lintasan Sound Board Assy Upright Piano
dengan bantuan alat stopwatch sebagai alat penghitung waktu siklus.
2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh dan dikumpulkan dari sumber-
sumber yang telah ada. Data sekunder diperoleh dari bagian Human Resource
Development (HRD) dan Production Planning & Inventory Control (PPIC).
Data yang dimaksud adalah data umum perusahaan, yang meliputi:
a. Data Umum Perusahaan d. Data Hari Kerja dan Jam Kerja

b. Data Proses Produksi e. Data Elemen Kerja

c. Data Produk (Jumlah Permintaan)

3.6  Pengolahan Data
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Pada tahap ini dijelaskan tahap-tahap dalam mengolah data terhadap data

yang telah diambil dari tahap pengumpulan data, dengan metode-metode yang

dipilih guna memecahkan masalah secara baik dan terencana. Adapun langkah-

langkah dalam pengolahan data sebagai berikut:
Perhitungan Waktu Siklus

1.

Perhitungan waktu siklus yaitu dengan cara membagi jumlah semua data

pengukuran waktu pada setiap stasiun kerja dengan banyaknya jumlah

pengamatan.

Pengujian Data

Dalam pengujian data dilakukan beberapa tahap, yaitu:

a.

Uji kenormalan data

Uji kenormalan data merupakan suatu jenis uji statistik untuk menentukan
apakah suatu populasi berdistribusi normal atau tidak dengan
menggunakan program MINITAB (Kolmogorov-Sminorv). Pengujian
dapat dikatakan normal apabila nilai Approximate P-Value lebih dari 0,10.
Uji keseragaman

Uji keseragaman dilakukan untuk mendeteksi seragam atau tidaknya data.
Data dikatakan seragam apabila data berada diantara batas kontrol atas dan
batas kontrol bawah. Pada penelitian ini uji keseragaman data
menggunakan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 10%.

Uji kecukupan data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah mencukupi, bila belum maka perlu
diadakan pengamatan tambahan untuk mencukupi kekurangan data
tersebut. Data dianggap cukup apabila jumlah observasi yang seharusnya
dilaksanakan (N’) adalah lebih kecil dari jumlah observasi yang telah
dilakukan (N).

3. Perhitungan Waktu Normal

Tahap selanjutnya yaitu melakukan perhitungan waktu normal. Perhitungan

waktu normal didapat dengan cara mengalikan waktu siklus dengan faktor
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penyesuaian. Faktor penyesuaian diperoleh dari performance ratings dengan
cara memberikan nilai terhadap operator yang sedang bekerja.

Perhitungan Waktu Baku Sebelum Perbaikan

Perhitungan waktu baku didapatkan dengan cara mengalikan waktu normal
dengan allowance ditambah satu. Allowance didapat dengan cara memberikan
nilai faktor kelonggaran bagi pekerja berdasarkan faktor-faktor yang
mempengaruhi tenaga kerja dalam bekerja.

Perhitungan Beban Kerja Tiap Tenaga Kerja Sebelum Perbaikan

Perhitungan beban kerja didapatkan dari waktu baku proporsional tiap tenaga
kerja sebelum perbaikan.

Eliminasi Elemen Kerja.

Eliminasi elemen kerja berdasarkan beban kerja tiap tenaga kerja yang
berlebih dengan tujuan untuk mengurangi waktu proses tersebut. Hal tersebut
menyebabkan berubahnya waktu baku yang akan dihitung pada tahap
selanjutnya.

Perhitungan Waktu Baku Sesudah Perbaikan

Setelah mengetahui usulan perbaikan maka waktu proses akan berkurang
sehingga didapatkan waktu baku proporsional yang baru setelah perbaikan.
Perhitungan Beban Kerja Tiap Tenaga Kerja Sesudah Perbaikan

Melakukan perhitungan beban kerja setelah perbaikan berdasarkan hasil
perhitungan waktu baku proporsional tiap tenaga kerja.

Perhitungan Optimasi Jumlah Tenaga Kerja Menggunakan Metode Work
Load Analysis

Setelah melakukan perhitungan terhadap beban kerja tiap tenaga kerja setelah
perbaikan maka dapat ditentukan jumlah tenaga kerja yang direkomendasikan
pada setiap proses produksinya berdasarkan metode Work Load Analysis.

Analisis dan Pembahasan

Pada bagian analisis dan pembahasan akan diketahui apakah hasil analisis

dari pengolahan data dapat membantu mengurangi masalah yang terjadi pada PT

Yamaha Indonesia. Berikut adalah analisis yang akan dilakukan:
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1. Analisis Waktu Baku Sebelum Perbaikan
Analisis ini dilakukan untuk mengetahui waktu baku sebelum adanya usulan
perbaikan fasilitas.

2. Analisis Eliminasi Elemen Kerja
Analisis ini dilakukan berdasarkan waktu elemen kerja terlama dari proses
kerja terlama. Eliminasi elemen dilakukan dilakukan karena adanya perbaikan
fasilitas yang akan dilakukan. Perbaikan fasilitas ini berdampak pada
minimasi waktu proses untuk memeratakan beban kerja tiap tenaga kerja.

3. Analisis Waktu Baku Sesudah Perbaikan
Analisis ini dilakukan untuk mengetahui perubahan waktu baku sesudah
adanya usulan perbaikan fasilitas.

4. Analisis Beban Kerja Tiap Tenaga Kerja Sebelum dan Sesudah Perbaikan
Analisis beban kerja sebelum dan sesudah perbaikan dilakukan untuk
mengetahui perubahan beban kerja tiap tenaga kerja setelah adanya usulan
perbaikan fasilitas.

5. Analisis Jumlah Tenaga Kerja Optimum
Analisis jJumlah tenaga kerja optimum didapatkan setelah menganalisis beban
kerja setelah perbaikan, sehingga didapatkan usulan jumlah tenaga kerja yang

optimum.

3.8  Kesimpulan dan Saran

Setelah dilakukan pengolahan dan analisis, maka berikutnya adalah
menarik kesimpulan atas hasil yang diperoleh pada tahap sebelumnya, sesuai
dengan tujuan penelitian serta memberikan saran yang bermanfaat.

Untuk mendapatkan hasil yang baik dilakukan dengan tahapan yang jelas
dan tepat. Sehingga perlunya dibuat kerangka berfikir untuk pemecahan masalah
yang telah disebutkan sebelumnya. Adapun kerangka pemecahan masalah dapat
dilihat pada Gambar 3.1.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data
4.1.1 Sejarah Umum Perusahaan

Kata YAMAHA yang sekarang terkenal di seluruh dunia sebagai brand
sepeda motor dan alat-alat musik adalah berasal dari nama seorang industriawan
Jepang yaitu Mr. Torakusu Yamaha. Beliau sangat mengenal teknologi dan
pengetahuan dunia barat sejak masa mudanya, semula menyediakan pelayanan
perbaikan alat-alat kedokteran. Kepercayaan dirinya yang sangat tinggi akan
keberhasilan usahanya ini, maka beliau berusaha menghadapi segala kemungkinan
untuk mendirikan Yamaha Organ Works di kota Hamamatsu, Jepang pada tahun
1887. Mr. Torakusu Yamaha mempunya jiwa wiraswasta, wawasan yang luas,
kegigihannya untuk mengatasi kesulitan, dan telah membangkitkan gairah beliau
untuk meraih kesuksesan. Jiwa dan semangat yang sama yang telah membangun
merk Yamaha, merupakan warisan yang sangat penting bagi Yamaha Corporation
sekarang ini.

Bisnis Yamaha bukan hanya terbatas pada alat-alat musik saja tetapi juga
merupakan produsen dan pemasar dari berbagai macam jenis produk mulai dari
produk-produk audio visual, semi konduktor, perlengkapan komputer, alat-alat
olahraga, perlengkapan rumah tangga, furnitur, logam, metal khusus, alat-alat
berat, robot-robot untuk keperluan industri berat dan ringan.

Tiga buah gambar garputala pada logo Yamaha menggambarkan hubungan
kerjasama yang menghubungkan tiga tonggak bisnis Yamaha, yaitu teknologi,
produksi, dan penjualan. Garputala tersebut juga mengingatkan kita akan kekuatan
energi dari suara dan musik di dunia, yang wilayahnya diindikasikan dengan
lingkaran tertutup. Tanda ini juga melambangkan tiga elemen penting musik :
melodi, harmoni dan irama.

Sepuluh tahun kemudian, yaitu pada tahun 1897, pabrik Reed Organ

mengadakan reorganisasi, dan sejak itu dipakailah nama Nippon Gakki Kabushiki
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Kaisa atau Nippon Gakki Co.Ltd. dengan Mr. Torakusu Yamaha sebagai Presiden
Direktur pertama yang menggunakan YAMAHA sebagai merek dagangnya.

Pada tahun 1900 Nippon Gakki Co.Ltd. mulai memproduksi Upright
Piano dan pada tahun 1902 mulai memproduksi Grand Piano. Selanjutnya pada
tahun 1906 di St. Louis World Exposition, Reed Organ dan Piano YAMAHA
mulai terkenal di beberapa negara di dunia. Keyakinan yang pasti dari segenap
pimpinan dan seluruh karyawan-karyawannya Nippon Gakki Co.Ltd. terus
mengembangkan tekniknya di dalam pembuatan alat-alat musik yang tadinya oleh
sementara orang dianggap tidak mungkin akan dapat dibuat di Jepang.

Perkembangan Nippon Gakki Co.Ltd. terhenti sementara, oleh karena
berkecamuknya Perang Dunia 1l yang memaksa Nippon Gakki Co.Ltd.
memproduksi baling-baling pesawat yang diperintahkan oleh penguasa Jepang
waktu itu guna keperluan perang. Setelah Perang Dunia Il selesai, Nippon Gakki
Co.Ltd. dengan segala kekurangannya akibat kerusakan masa perang, mencoba
untuk beroperasi kembali dengan produksi alat-alat musiknya, dan semenjak itu
secara bertahap tetapi pasti Nippon Gakki Co.Ltd. terus berkembang. Dalam masa
waktu 26 tahun terakhir sampai dengan tahun 1976, Nippon Gakki Co.Ltd. di
bawah pimpinan Mr. Gen’ Ichi Kawakami telah mengalami perkembangannya
yang luar biasa baik dari segi produksi maupun pemasarannya.

Di bawah pimpinan Mr. Gen’ Ichi Kawakami yang seorang industriawan
dan seorang seniman, YAMAHA mulai bergerak di dalam bidang pendidikan
musik. Beliau mendirikan kursus-kursus musik dan sekolah-sekolah musik,
mengadakan konser-konser dan festival-festival serta mendirikan YAMAHA
MUSIC FOUNDATION vyang berpusat di kota Tokyo Jepang, guna menangani
kegiatan-kegiatan tersebut.

Walaupun semua jenis alat musik dan beberapa peralatan sport sudah
dapat dibuat oleh Nippon Gakki Co.Ltd. namun Mr. Gen’ Ichi Kawakami merasa
belum puas, maka pada tahun 1955 mulailah Nippon Gakki Co.Ltd. membuat
sepeda motor dengan merk YAMAHA. Mengingat perkembangan produksi
sepeda motor yang sangat pesat, maka divisi ini segera ditingkatkan menjadi suatu
badan usaha yang berdiri sendiri dengan nama YAMAHA MOTOR CO.LTD.
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yang kemudian disamping membuat motor juga membuat kapal pesiar, kapal
layar, motor tempel, dan kendaraan salju.

Pada tahun 1971 Nippon Gakki Co.Ltd. telah menjadi suatu organisasi
yang besar. Disamping mempunyai kurang lebih sepuluh buah pabrik dengan
jumlah karyawan sekitar 15.000 orang di Jepang, maka telah didirikan juga
pabrik-pabrik assembling alat-alat musik di negara-negara lain seperti: Taiwan,
Philipina, Amerika Serikat, Meksiko, Korea Selatan, Hongkong, Singapura,
Australia, Canada, Jerman, Norwegia, Inggris dan Brazil. Yamaha kini memiliki
44 kantor cabang dan perwakilan resmi di seluruh dunia di samping berbagai anak
perusahaan yang terdapat di Jepang.

Yamaha selain merupakan produsen dan pemasar dari berbagai macam
produk juga mengelola fasilitas rekreasi dan resort yang unik di berbagai tempat
di Jepang, yang bertujuan untuk meningkatkan aktivitas kebudayaan dan dari para
pelanggan Yamaha. Yamaha juga menyediakan tempat-tempat untuk belajar
musik, melakukan presentasi dan pertunjukan dari komposisi musik, serta
menciptakan tempat untuk menikmati berbagai macam musik yang diperuntukkan
bukan saja bagi para musisi tetapi juga para penggemar musik.

Sejak didirikannya Yamaha Musik Foundation pada tahun 1966, Yamaha
telah menciptakan berbagai macam aktivitas di bidang musik di seluruh dunia,
termasuk di antaranya Sekolah Musik Yamaha, dan Junior Original Concert.
Komitmen Yamaha untuk mempromosikan dan mendukung popularisasi serta
pendidikan musik merupakan suatu ciri khas dan yang membedakan Yamaha dari
para pesaingnya.

Merupakan tujuan dari Yamaha untuk menciptakan berbagai produk dan
pelayanan yang mampu memuaskan berbagai macam kebutuhan dan keinginan
dari para pelanggan Yamaha di seluruh dunia. Kualitas prima dari produk dan
layanan Yamaha di bidang akustik, rancangan, teknologi, karya cipta, dan
pelayanan yang selalu mengutamakan pelanggan telah dikenal di seluruh penjuru
dunia. Produk dan layanan di bawah bendera Yamaha ini sangat dikenal dan
dihormati oleh berbagai kalangan mulai dari para profesional, institusi, para

pelaku bisnis dan juga para pelanggan Yamaha.
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Falsafah dari Yamaha Corporation adalah Operasi dan Manajemen yang
berorientasi pada pelanggan, kesempurnaan dalam produk dan pelayanan, usaha
yang berkesinambungan untuk mengembangkan dan menciptakan pasar,
peningkatan dalam bidang penelitian dan pengembangan secara berkala,
globalisasi dari bisnis Yamaha, serta secara terus-menerus mengembangkan
pertumbuhan bisnis yang positif melalui diversifikasi.

Sasaran yang paling mendasar dari Yamaha tercermin pada motto dari
yamaha Corporation, yaitu "To contribute to the enrichment of the quality of lives
for people around the world."

Pada tahun 1965 Mr. Gen’ Ichi Kawakami berkunjung ke Indonesia untuk
pertama kalinya. Beliau terkesan pada rakyat Indonesia yang pada umumnya suka
akan kesenian khususnya musik, tetapi pada saat itu belum terpikir olehnya untuk
mendirikan industri alat musik di Indonesia.

Dalam kunjungan keduanya ke Indonesia pada tahun 1972, dimana kondisi
dan situasinya sudah dianggap memungkinkan, Mr. Gen’ Ichi Kawakami
mempunyai gagasan untuk mendirikan industri alat musik di Indonesia. Beliau
berfikir “Mengapa saya tidak mendirikan industri alat-alat musik di Indonesia?
Sedangkan di negara-negara lain sudah didirikan, dan YAMAHA-lah yang harus
mempeloporinya.”

Selama masa kunjungannya di Indonesia, Mr. Gen’ Ichi Kawakami tidak
hanya terkesan dengan melihat besarnya ketertarikan masyarakat Indonesia
terhadap musik namun juga senang melihat betapa antusiasnya mereka untuk
lebih mempelajari dan mendalami musik. Nippon Gakki yang memiliki sebuah
yayasan yang diberi Nama Yamaha Music Foundation, memiliki keinginan besar
untuk memperluas jangkauan mereka sampai ke Indonesia. Salah satu tujuan
utamanya adalah untuk mengembangkan pendidikan musik Yamaha dan
mensosialisasikan musik di kehidupan masyarakat Indonesia. Dengan demikian
Nippon Gakki akhirnya mendirikan Yayasan Musik Indonesia (YMI).

Niat untuk mendirikan pabrik pembuatan/ perakitan alat-alat musik itu
diutarakan kepada sahabatnya di Indonesia yaitu Bapak Drs. Hoegeng Iman

Santoso, yang juga seorang seniman. Karena Mr. Gen’ Ichi Kawakami tahu benar
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bahwa Bapak Hoegeng tidak suka dengan bidang bisnis, maka ditanyakan siapa
kiranya pengusaha yang pribumi Indonesia yang dapat dijadikan partner untuk
mewujudkan niatnya. Oleh Bapak Hoegeng Mr. Gen’ Ichi Kawakami
diperkenalkan kepada salah seorang sahabatnya yang sudah lama berkecimpung di
bidang bisnis, yaitu Bapak Ali Syarif.

Pada tanggal 12 Desember 1972 dibuat persetujuan kerjasama antara Mr.
Gen’ Ichi Kawakami dengan Bapak Ali Syarif untuk mendirikan perusahaan
pembuatan atau perakitan alat-alat musik di Indonesia berdasarkan Undang-
Undang Penanaman Modal Asing dan dipilihlah PT YAMAHA INDONESIA
sebagai nama dari badan usaha yang dimaksud, yang beralamat di Jalan
Rawagelam 1/5 Kawasan Industri Pulogadung, Jakarta yang mulai beroperasi pada
tanggal 17 Januari 1977. Jenis usaha nya yaitu Industri Perakitan alat-alat musik
non tradisional merek YAMAHA produk Piano,Organ dan Clavinova.

PT Yamaha Indonesia didirikan sebagai basis untuk menyuplai alat-alat
musik ke pasar domestik, serta ke pasar luar negeri khususnya ke kawasan Asia,
Eropa, dan Amerika. Adapun anggota YAMAHA MUSIK PT GROUP di
Indonesia adalah sebagai berikut:

1. PT Nusantik

2. Yamaha Musik Indonesia Distributor (PT YMID)

3. PT Yamaha Indonesia ( PT Y1)

4. PT Yamaha Music Manufacturing Indonesia (PT YMMI)
5. PT Yamaha Music Manufacturing Asia (PT YMMA)

6. PT Yamaha Music Products Indonesia

7. PT Yamaha Electronics Manufacturing Indonesia

8. Yamaha Music Service Center

4.1.2 Sejarah Berdirinya PT Yamaha Indonesia

Piano Yamaha terdiri dari berbagai jenis dan kemampuan yaitu akustik,
disklavier dan instrumen yang dibisukan. Fungsi yang beraneka ragam tersebut
hadir dalam beberapa bentuk dan desain. Piano-piano tersebut tidak hanya
diproduksi langsung di Jepang namun beberapa model juga telah diproduksi di
Indonesia dengan teknologi dan keterampilan modern yang disesuaikan dengan
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kondisi iklim dan material dasar yang terdapat di Indonesia. Di Indonesia Piano
Yamaha khusus diproduksi oleh PT Yamaha Indonesia.

PT Yamaha Indonesia (PT YI) didirikan pada tanggal 27 Juni 1974.
Awalnya PT YI memproduksi berbagai alat musik diantaranya piano, electone,
pianica, dan lain-lain. Mulai bulan Oktober 1998, PT YI mulai memfokuskan
produksi pada piano saja di atas area seluas 15.711 m?, yang berlokasi di Kawasan
Industri Pulogadung, Jakarta Timur.

Aspek utama dalam menghasilkan produk piano dengan kualitas dan
penampilan yang terbaik adalah dengan mempersiapkan tenaga kerja yang
memiliki keterampilan tinggi terhadap teknologi dan material-material dasar
pilihan. Demi meningkatkan kemampuan setiap tenaga kerja, baik pekerja lama
maupun baru, semuanya melalui proses evaluasi dan pelatihan yang konsisten.

PT Yl memperoleh penghargaan 1SO 9001 dan ISO 14001 yang
membuktikan perhatian PT YI yang besar terhadap kualitas sistem produksi
terbaik yang sejalan dengan keamanan lingkungan.

Pembuatan piano melalui berbagai proses yang menrinci diantaranya
pengolahan kayu, cat, perakitan, penyinaran, penyelarasaan suara dan nada,
inspeksi hukum dan kualitas. Untuk mendukung kegiatan produksi, PT YI
mengadakan berbagai aktivitas seperti Do Re Mi Fa (lingkaran kualitas control)
sebagai salah satu aktifitas dari grup-grup kecil yang berhubungan dengan
pengembangan kualitas, waktu distribusi, biaya, dan keamanan lingkungan. Selain
itu juga diadakan Sekolah Tinggi Yamaha Indonesia (STYI), olahraga dan kursus
bahasa asing. Seluruh aktifitas tersebut bertujuan tidak hanya untuk proses
pelestarian namun juga untuk menambah pengetahuan dan kemampuan masing-
masing pekerja.

4.1.3 Profil Perusahaan

PT Yamaha Indonesia ber alamat di Jalan Rawagelam 1 nomor 5 Kawasan
Industri Pulogadung Jakarta Timur 13930. PT Yamaha Indonesia memiliki jumlah
pekerja 1.230 orang dengan luas keseluruhan pabrik 17.305 m? Saat ini
kepengurusan PT Yamaha Indonesia dipimpin oleh Yoshihiro Shiya sebagai

presiden direktur dan Shigeyasu Takami sebagi direktur.
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Gambar 4.1 Tampak Depan PT Yamaha Indonesia
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

Gambar 4.2 Tampak Atas PT Yamaha Indonesia
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

4.1.4 Layout PT Yamaha Indonesia

Layout pabrik adalah rencana penggunaan lantai atau ruangan sehingga
dapat diadakan pengaturan tata letak tempat mesin dan perlengkapan suatu pabrik
yang diinginkan, ditetapkan dan diperkirakan dengan sebaik-baiknya. Dengan
adanya layout pabrik akan tercapainya aliran proses yang lancar untuk dapat
menekan biaya yang serendah mungkin dengan pelayanan material yang minim
pula selama proses suatu produk sejak awal.
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Layout PT Yamaha Indonesia dapat dilihat pada Gambar 4.3.

VAMAHA INDONESIA BLOCK LAYOUTPLAN  REVISED 26/08/2009
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Gambar 4.3 Layout PT Yamaha Indonesia
(Sumber: PT Yamaha Indonesia tahun 2015)

4.1.5 Tujuan Perusahaan
Yamaha bertujuan untuk menciptakan iklim perusahaan
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memiliki kebanggaan dan rasa percaya diri melalui memaksimalkan kemampuan
dan perwujudan diri karyawan dalam pekerjaannya, serta menciptakan hubungan
saling percaya dengan peraturan adil berdasarkan persepsi masyarakat.
4.1.6 Produk yang Dihasilkan
PT Yamaha Indonesia memproduksi berbagai alat musik diantaranya
piano, electone, pianica, dll. Tetapi sejak tahun 1998, perusahaan ini hanya
memproduksi piano. Dua tipe piano yang diproduksi PT Yamaha Indonesia dapat
dilihat pada Gambar 4.4 dan Gambar 4.5.
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Gambar 4.4 Grand Piano
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

Gambar 4.5 Upright Piano
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

4.1.7 Visi dan Misi Perusahaan
Visi perusahaan adalah akan menciptakan selalu “KANDO” (Perasaan

Keterharuan) baru dan memperkaya kebudayaan melalui teknologi dan kepekaan

yang lahir dari suara dan musik, bersama dengan orang-orang di seluruh dunia.

Misi perusahaan adalah sebagai berikut:

1. Yamaha akan mendirikan produk dan servis dengan kualitas yang unggul,
melalui teknologi baik muktahir maupun tradisional, kepekaan dan kreativitas
yang kaya, serta mempertahankan brand yang terjaga, terpercaya dan dicintai.

2. Yamaha akan selalu meningkatkan pengertian dan kepuasan para pemegang
saham, serta mempertahankan hasil kerja yang sehat dengan manajemen
berkualitas tinggi dan transparan, mengusahakan keterbukaan informasi
bersamaan dengan mengusahakan pengumpulan dan pembagian atas hasil

keuntungan yang wajar.
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3. Yamaha akan memberikan sumbangan kemajuan masyarakat, budaya dan
ekonomi kepada masyarakat regional dan masyarakat internasional,
memprioritaskan perhatiannya terhadap keselamatan dengan menghormati rasa
kesusilaan, serta sebagai warga perusahaan yang baik.

4.1.8 Alur Proses Produksi

Proses pembuatan alat musik piano melalui beberapa tahapan proses
produksi antara lain :

1. Wood working
Proses awal pembuatan piano, dimana pada tahap ini barang material mentah
(kayu) di bentuk sesuai dengan ukuran kabinet-kabinet bagian dari piano.
Adapun kabinet yang dibuat antara lain: kaki piano (leg), side board, top
board, top frame, dan lain-lain. Kayu yang digunakan terdiri dari tiga jenis

diantaraya nyatoh, pinus dan meranti dapat dilihat pada Gambar 4.6.

Gambar 4.6 Jenis Material (Kayu)
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

2. Painting

Tahap selanjutnya yaitu pengecatan (painting) pada setiap kabinet yang dibuat.

Sebelum pada proses pengecatan pada kabinet-kabinet, terlebih dahulu

dilakukan proses sanding. Sanding merupakan proses penghalusan pada

kabinet atau permukaan kayu. Tiga jenis tahapan proses sanding diantaranya:

a. Sanding dasar  : Proses pengahalusan kayu setelah dari wood working.

b. Sanding balikan : Prosesnya hampir sama dengan sanding yang lainnya
yaitu barang yang telah di spray selanjutnya di sanding dengan
menggunakan belt sander, kemudian di hand sanding.

c. Sanding buffing : Proses pengkilapan bagian kabinet dengan menggunakan
wax dan cartridge yang terbuat dari wool.
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3. Assembling
Proses perakitan kabinet-kabinet menjadi suatu alat musik piano. Adapun tahap
proses yang dilakukan pada bagian assembling antara lain stringing, side glue,
fire regulation, first tuning, case assy.

4. Final Inspection
Pada tahap ini selurun komponen diperiksa secara rinci mengenai kualitas
barang sebelum menuju tahap pengemasan atau packing.

5. Packing
Setelah diperiksa secara rinci maka piano siap untuk dikemas dan
didistribusikan sesuai jenis piano dan tempat tujuan.

Berdasarkan penjelasan diatas alur proses produksi piano dapat dilihat

pada Gambar 4.7.

Wood Working

v

Painting

v

Assembling

v

Final Inspection

v

Packing

Gambar 4.7 Alur Proses Produksi Piano
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

4.1.9 Struktur Organisasi PT Yamaha Indonesia

Seperti hal umumnya pada PT Yamaha Indonesia dalam rangka
melancarkan kegiatan mekanisme kerja yang dilakukan dalam tubuh perusahaan,
maka PT Yamaha Indonesia memperlihatkan satu organisasi yang tumbuh dan
berkembang dengan mengadakan perubahan-perubahan dari struktur organisasi
yang dinilai kurang efisien dalam pencapaian dan tujuan. Dengan demikian,
struktur organisasi dapat pula dijadikan satu pedoman bagi penyusunan kerja yang
memberikan manfaat yang besar bagi pimpinan dan karyawannya. Organisasi

yang dibuat dapat dilihat pada Gambar 4.8.
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Gambar 4.8 Struktur Organisasi PT Yamaha Indonesia
(Sumber : PT Yamaha Indonesia)



4.1.10 Deskripsi Kerja

Dilihat dari struktur organisasi pada PT Yamaha Indonesia maka dapat

diketahui pembagian tugas serta tanggung jawab anggota organisasi dalam

perusahaan berdasarkan tugas dan wewenangnya sebagai berikut:

1.

Komisaris

Melakukan pengawasan dan memberikan nasihat kepada direksi berdasarkan

Anggaran Dasar Perseroan. Pengawasan oleh komisaris meliputi pengawasan

atas kebijakan direksi dalam melakukan Perseroan Terbatas, serta jalannya

pengurusan tersebut secara umum.

Presiden Direktur

Tugas dan wewenang sebagai berikut:

a. Memimpin dan menjalankan perusahaan secara menyeluruh.

b. Menyusun rencana dan membahasnya dengan para direktur tentang
kelangsungan hidup perusahaan.

c. Bertanggung jawab untuk mengarahkan, serta mengawasi agar tujuan
perusahaan dapat dicapai baik untuk jangka pendek maupun jangka
panjang.

d. Mengkoordinir, mengarahkan, serta mengawasi kegiatan yang dilakukan
para manajer agar sesuai dengan tujuan yang digariskan oleh perusahaan.

Wakil Presiden Direktur

Bertugas dan bertanggung jawab bersama-sama presiden direktur memimpin

perusahaan ke jajaran depan industri, mengembangkan perencanaan strategis

untuk mencapai misi sesuai dengan filosofi perusahaan, menetapkan
kebijakan, melakukan koordinasi antar direksi dan apabila diperlukan atau
presiden direktur berhalangan.

Direktur Finance

Bertugas dan bertanggung jawab mengawasi terhadap seluruh aspek

manajemen keuangan perusahaan, memimpin dan mengkoordinasikan

kegiatan  administratif, = menentukan  kebijakan  keuangan, serta

mengkoordinasikan dan mengevaluasi masalah operasional umum, dan
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menyetujui dan mengkoordinasikan perubahan dan perbaikan pada sistem dan

prosedur semua bagian umum yang terkait.

General Manager Finance dan Administrasi

Tugas dan tanggung jawabnya yaitu:

a. Memimpin dan mengkoordinasikan kegiatan yang berhubungan dengan
operasional perusahaan meliputi departemen HRD (Human Resources of
Development) dan GA (General Affair) dan departemen accounting.

b. Membuat perjanjian kepada beberapa bank.

c. Mengontrol setiap pemasukan dan pengeluaran kas.

d. Membuat laporan keuangan untuk keperluan direksi.

e. Mengawasi dan mengambil keputusan serta tindakan-tindakan yang
diperlukan oleh manager HRD & GA, serta manager accounting.

General Manager Produksi

Tugas dan tanggung jawabnya adalah mengawasi dan mengambil keputusan

serta tindakan-tindakan yang diperlukan oleh manager produksi, membuat

rencana produktivitas dan menjaga produktivitas serta mutu produk.

General Manager Purchasing, Warehouse, dan SCM (Supply Chain

Management)

Tugas dan tanggung jawabnya yaitu:

a. Memimpin dan mengawasi setiap departemen.

b. Menentukan mutu vendor yang baik untuk perusahaan.

c. Mengontrol kegiatan penyediaan bahan-bahan yang diperlukan untuk
kegiatan produksi.

d. Mengawasi setiap kegiatan ekspor dan impor.

e. Membuat laporan untuk keperluan divisi.

Manager Finance

Tugas dan tanggung jawabnya yaitu:

a. Mencatat setiap penerimaan uang dari pelanggan dan membuat laporan
pembayaran piutang.

b. Mengawasi dan memeriksa setiap pengeluaran kas.

c. Mengawasi dan memeriksa piutang yang telah jatuh tempo.
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10.

11.

12.

13.

d. Membuat dan merencanakan penagihan ke pelanggan yang belum
membayar.

Manager HRD dan GA

Tugas dan tanggung jawab manajer HRD & GA adalah:

a. Bertanggung jawab terhadap perencanaan, pengawasan dan melaksanakan
evaluasi terhadap jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan oleh perusahaan.

b. Melaksanakan seleksi, promosi, transfering, demosi terhadap karyawan
dianggap perlu.

c. Melaksanakan kegiatan-kegiatan pembinaan dan pelatihan.

d. Komunikasi internal dengan departemen di lingkungan perusahaan dan
direksi.

e. Komunikasi eksternal dengan lingkungan sekitar tempat usaha.

Manager Produksi UP Assy (Upright Piano) dan GP (Grand Piano) Assy

Tugas dan tanggung jawab manajer produksi adalah merencanakan penentuan

kualitas dan kuantitas barang yang akan di produksi, merancang sistem

transformasi, dan menjadwalkan berbagai aktivitas untuk kepentingan

produksi.

Manager Maintenance

Bertanggung jawab terhadap perawatan dan pemeliharaan peralatan, serta atas

peraturan seluruh kegiatan yang berhubungan dengan perawatan instansi

listrik dan mesin-mesin pabrik.

Manager SCM (Supply Chain Management)

Tugas dan tanggung jawabnya yaitu:

a. Memastikan bahwa prosedur pengadaan barang dan jasa yang sudah
ditetapkan dan diterapkan.

b. Mengawasi dan melakukan persetujuan untuk proses pengadaan barang
dan jasa.

c. Melakukan otorisasi setiap penerimaan tagihan atas biaya angkut impor.

Manager Purchasing

Tugas dan tanggung jawabnya yaitu:
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

a. Membuat perencanaan pembelian barang sesuai dengan permintaan
pembelian yang diterima.

b. Mengatur pembelian barang.

¢. Mencari dan membandingkan beberapa supplier untuk mendapatkan harga
dan kualitas yang baik.

d. Mengotorisasikan Purchase Order.

Manager Warehouse

Tugas dan tanggung jawab manager warehouse adalah :

a. Bertanggung jawab atas peraturan persediaan bahan baku produk jadi dan
bahan penolong di gudang.

b. Membuat laporan penerimaan persediaan dan pengeluaran bahan baku di
gudang.

c. Mengkoordinir dan mengawasi pengelolaan persediaan bahan baku di
gudang.

Assistant Manager Accounting

Bertanggung jawab atas pelaksanaan kegiatan keuangan perusahaan meliputi

arus kas masuk dan keluar, pengendalian intern perusahaan, serta

pengontrolan atas anggaran keuangan (cash flow) perusahaan.

Supervisor HRD dan GA

Bertanggung jawab dalam membantu kegiatan manajer HRD & GA,

membuat surat perjanjian kerja, memonitoring dan mengevaluasi hasil kerja

karyawan.

Foreman Produksi UP (Upright Piano) dan GP (Grand Piano)

Bertanggung jawab terhadap pencapaian target jangka pendek yang

ditentukan manajer produksi.

Foreman Maintenance

Bertanggung jawab atas kelangsungan mesin-mesin yang dioperasikan dan

atas pemeliharaan mesin dan peralatan.

Supervisor SCM (Supply Chain Management)
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

Tugas dan tanggung jawabnya adalah membantu kegiatan manajer SCM,
bertanggung jawab atas pelaksanaan kegiatan ekspor impor, menyiapkan
kelengkapan barang yang akan diekspor, dan membuat rencana stuffing.
Supervisor Purchasing

Bertanggung jawab untuk memastikan semua aktivitas pelaksanaan
pembelian dapat dijalankan sesuai dengan prosedur, standar mutu, dan
ketentuan yang berlaku.

Supervisor Warehouse

Bertanggung jawab langsung kepada divisi pemasaran dan permintaan barang
sehubungan dengan kegiatan gudang.

Staf Pajak

Bertanggung jawab membuat SSP (Surat Setoran Pajak) dan bukti potong
pajak, laporan pajak (PPN, PPh) dan melaporkan ke kantor pajak.

Staf Accounting

Tugas dan tanggung jawabnya adalah menerima invoice tagihan dari masing-
masing bagian, mencatat setiap transaksi, mengidentifikasi dan menjurnal,
membuat account payable invoice listing dan laporan untuk keperluan
manajer accounting.

Staf Kasir

Tugas dan tanggung jawabnya adalah menerima account payable invoice
listing dan voucher payment, mencatat dan membuat jadwal pembayaran, dan
membuat bukti transfer ke bank.

Staf Human Resources and Development dan General Affair

Bertanggung jawab atas pengelolaan sumber daya manusia dalam sebuah
perusahaan dimulai dari proses rekrutmen, training, benefit, penilaian kinerja,
perencanaan jenjang karier seluruh karyawan.

Staf Impor

Tugas dan tanggung jawab Staf impor adalah komunikasi dengan pelayaran
mengenai kedatangan barang, menerima dokumen impor dari bagian
purchasing, membuat perencanaan pembayaran PIB.

Staf Ekspor
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

Tugas dan tanggung jawab Staf ekspor adalah :

a. Menentukan penomoran invoice dan membuat invoice.

b. Membuat dokumen-dokumen ekspor.

¢. Komunikasi dengan pelayaran mengenai schedule keberangkatan kapal.
Staf Order Handling

Bertugas dalam melakukan penginputan pada ESO, dan monitoring kesiapan
barang yang akan diekspor.

Staf CFC (Custom Facility Control)

Bertanggung jawab untuk membuat PEB/PIB, dan mengurus proses Custom
clearance di bea cukai.

Staf Purchasing

Bertanggung jawab agar mampu memenuhi permintaan terkait kebutuhan
barang dari setiap departemen secara cepat, tepat, dan benar. Serta mampu
memaksimalkan efisiensi harga barang dari berbagai vendor demi kebaikan
perusahaan.

Staf Warehouse

Bertugas untuk menerima pengiriman barang masuk, memberi kode barang,
dan memeriksa stok barang.

Karyawan Maintenance

Bertanggung jawab untuk melaksanakan tugas yang diberikan oleh
koordinator operasional, menjaga kelayakan mesin-mesin, dan instansi listrik
pabrik.

Karyawan Produksi UP (Upright Piano) dan GP (Grand Piano)

Tugas dan tanggung jawabnya adalah merakit dan memproses barang mentah

menjadi barang jadi sehingga menjadi piano yang siap dijual.

4.1.11 Tenaga Kerja dan Waktu Kerja

Bentuk perusahaan PT Yamaha Indonesia adalah Perseroan Terbatas

Tertutup karena pemilikan saham masih dalam kalangan internal saja. Jumlah

tenaga kerja PT Yamaha Indonesia hingga saat ini (Januari 2016) adalah 1.522

orang. Pembagiannya adalah sebagai berikut:

1. Dewan komisaris =3 Orang
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2. Direktur utama =1 Orang

3. General Manager =4 Orang

4. Manajer
a. Produksi =4 Orang
b. Purchasing =1 Orang
c. Quality Control =1 Orang
d. Quality Management =1 Orang
e. Accounting =1 Orang
f.  Human Resourch Development =1 Orang
g. General Affairs =1 Orang
h. Supply Change Management =1 Orang

5. Bagian keuangan =15 Orang

6. Bagian produksi =1.388 Orang

7. Satpam, kurir dan sopir =100 Orang
Waktu kerja PT Yamaha Indonesia adalah Senin—Jumat dengan jadwal
kerja sehari-hari sebagai berikut:
1. Senin - Kamis
a. 07.00-12.00 : Bekerja
b. 12.00 —13.00 : Istirahat Makan Siang
c. 13.00 - 16.00 : Bekerja
2. Jumat
a. 07.00 — 11.30 : Bekerja
b. 11.30 — 13.00 : Istirahat Makan Siang atau sholat Jumat (muslim)
c. 13.00 - 16.30 : Bekerja
Di luar ketentuan waktu di atas, maka dihitung sebagai kerja overtime
dengan mengajukan Surat Permohonan Lembur.
4.1.12 Proses Produksi Sound Board Assy UP
Dalam pembuatan sound board Assy UP tipe B1 dan B3 mengalami proses
yang sama dengan mesin yang sama. Pembuatan sound board assy melewati
beberapa tahap diantaranya: moulder, router bokaki, painting dasar, sanding,

painting finish dan press. Proses produksi tersebut dapat dilihat pada Gambar 4.9.
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PETA PROSES OPERASI

Nama Objek : Sound Board Assy UP
Nomor Peta -

Dipetakan Oleh  : Resti Wilsiani
Tanggal Dipetakan: 16 Desember 2015

Sound Board Back Post

Painting
Dasar

Cat semprot

Sanding

Abrasive

Painting
Finish Bokaki
Cat semprot Hand Router
Diperiksa
Press
Mesin Press
Diperiksa
Disimpan
RINGKASAN
KEGIATAN JUMLAH CYCLE TIME
O 7 28,29"
[ 1 0,5'
Vv 1
TOTAL 9 28,79'

Gambar 4.9 Peta Proses Operasi Sound Board Assy UP
(Sumber : Hasil Pengamatan)

Moulder merupakan proses penghalusan pada sisi back post menggunakan
mesin moulder. Router merupakan proses penghalusan permukaan back post
menggunakan alat hand router. Bokaki merupakan proses pembuatan cekungan
untuk peletakan frame piano. Painting dasar merupakan proses untuk memberikan
cat dasar sebagai pelapis dari sound board. Sanding merupakan proses
penghalusan menggunakan abrasive. Painting finish merupakan proses pemberian
lapisan terakhir pada sound board.

4.1.13 Target Produksi Bulan Januari 2016

Target Produksi untuk tipe B1 dan B3 tidaklah sama. Tipe B1 lebih
banyak diproduksi dikarenakan lebih kecil dari segi ukuran sehingga lebih banyak
peminatnya. Target produksi upright piano pada bulan Januari 2016 dapat dilihat
Tabel 4.1.
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Tabel 4.1 Target Produksi Bulan Januari 2016

. . Target Target
No T'p%gﬁglght Prodgksi Prodgksi
(Unit/bulan) (Unit/hari)
1 Bl 1500 75
2 B3 825 42
TOTAL 2325 117

(Sumber : PT Yamaha Indonesia)
4.1.14 Tenaga Kerja Pada Lintasan Sound Board Assy UP

Lintasan Sound Board Assy UP terdiri atas 15 tenaga kerja. Masing-
masing proses jumlah tenaga kerjanya tidak sama dikarenakan penggunaan alat
atau mesin yang berbeda dan tingkat kesulitan dalam proses. Rincian tenaga kerja
pada lintasan Sound Board Assy UP dapat dilihat pada Tabel 4.2.

Tabel 4.2 Rincian Tenaga Kerja Pada Lintasan Sound Board Assy UP

Proses Tenga Kerja Proses Tenga Kerja

Moulder Edi Sanding 1 H_ariadi

Donet sanding 2 Rizal
Router Anton Ridwan
Bokaki 1 Muftiono Painting Finish 1 | Topik
Bokaki 2 Yudha Painting Finish 2 | Agung
Painting Dasar 1 | Andi Press 1 Jemiansyah
Painting Dasar 2 | Roni Press 2 Parjo
Sanding 1 Rifaldi

(Sumber : Hasil Pengamatan)

4.1.15 Elemen Kerja Lintasan Sound Board Assy UP
Lintasan Sound Board Assy UP terdiri dari 15 tenaga kerja. Tipe B1 dan
B3 memiliki elemen kerja yang sama. Perbedaan antara tipe B1 dan B3 adalah
waktunya prosesnya saja. Elemen kerja setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
Tabel 4.3.
Tabel 4.3 Elemen Kerja di Lintasan Sound Board Assy UP

No. Item Pekerjaan No. | Item Pekerjaan
Proses Moulder Proses Router
1 [ Mengambil jig moulder 1 | Mengambil back post dari rak
2 | Meletakkan jig moulder pada meja 2 | Meletakkan back post ke meja router
3 :\;I:tr;c_i;]ambll back post dan letakkan di 3 | Mengambil jig router
4 | Memasang tape nasuha dan isi check card | 4 | Memasang jig router

Lanjut...
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Tabel 4.3 Elemen Kerja di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

No. Item Pekerjaan No. Item Pekerjaan
Proses Moulder Proses Router
5 | Meletakkan back post pada jig 5 | Mengambil mesin hand router
6 | Memahat tepi back post 6 | Memasang stecker
7 | Menggaris dengan cutter 7 | Memproses router
8 | Memproses moulder 8 | Melepas stecker
9 | Mengecek hasil proses 9 | Meletakkan mesin hand router
10 :\;Ir?tg?amb” back post dan letakkan di 10 | Membongkar Jig
11 | Mengamplas sisa moulder 11 | Meletakkan jig
12 | Meletakkan back post ke rak 12 | Memindahkan back post ke rak
Proses Bokaki Proses Sanding
1 | Mengambil back post dari rak 1 | Mengambil sound board dari rak
2 | Meletakkan back post ke meja bokaki 2 | Meletakkan ke meja sanding
3 | Memasang jig bokaki 3 | Memproses sanding sound board
4 | Mengambil mesin hand router 4 | Mengambil sounding button
5 | Memasang stecker 5 | Memasang sounding button
6 | Memproses Bokaki 6 | Meletakkan sound board ke rak
7 | Melepas stecker
8 | Meletakkan mesin hand router
9 | Membongkar jig
10 | Memindahkan back post ke rak
Proses Painting Dasar Proses Painting Finish
1 | Mengambil sound board di rak 1 | Mengambil sound board di rak
2 | Meletakkan sound board di meja spray 2 | Meletakkan sound board di meja spray
3 | Menghaluskan permukaan sound board 3 | Membersihkan sound board dengan air gun
4 | Memasang jig spray 4 | Memasang jig spray
5 | Mengambil spray gun 5 | Mengambil spray gun
6 | Mengisi spray gun 6 | Mengisi spray gun
7 | Memproses spray dasar 1 7 | Memproses spray finish 1
8 | Meletakkan spray gun 8 | Meletakkan spray gun
9 | Melepas jig spray 9 | Melepas jig spray
10 | Membalikkan sound board 10 | Membalikkan sound board
11 | Menghaluskan permukaan sound board 11 | Membersihkan sound board dengan air gun
12 | Memasang jig spray 12 | Memasang jig spray
13 | Mengambil spray gun 13 | Mengambil spray gun
14 | Memproses spray dasar 2 14 | Memproses spray finish 2
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Tabel 4.3 Elemen Kerja di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

No. Item Pekerjaan No. Item Pekerjaan
Proses Painting Dasar Proses Painting Finish

15 | Meletakkan spray gun 15 | Meletakkan spray gun

16 | Melepas jig spray 16 | Melepas jig spray

17 | Meletakkan sound board ke rak 17 | Meletakkan sound board ke rak

Proses Press

1 | Mengambil pin block 14 | Mengstraples back post dan sound board

2 | Meletakkan di dekat table lifter 15 | Meletakkan strapless

3 | Mengambil back post di rak 16 | Mengambil jig press

4 | Meletakkan back post pada table lifter 17 | Memasang jig press dan pin block

5 | Menyikat back post 18 | Menginjak pedal table lifter

. Memasukan sound board assy kedalam

6 | Mengambil lem 19 mesin press

7 | Memberikan lem pada back post 20 FI;/Irggrsmtar tuas angin untuk mulai proses

8 | Meletakkan lem 21 | Memutar tuas angin selesai proses press

9 | Membersihkan tepian back post dari lem 22 FI}/Ir:Sr‘lsgeluarkan sound board assy dari mesin
10 | Mengambil sound board dari rak 23 | Mengambil dan menyimpan jig press

11 | Meletakkan sound board diatas back post | 24 | Meletakkan sound board assy ke dalam rak
12 IF\)/iIr?ngatur jarak treble bridge dan bridge 25 | Mengisi checklist

13 | Mengambil strapless

(Sumber : Hasil Pengamatan)

4.1.16 Data Pengukuran Waktu Siklus

Teknik pengukuran waktu yang dilakukan dalam penelitian ini memakai
cara langsung, yaitu proses pengukuran yang dilakukan dengan mengamati
pekerjaan dan mencatat waktu-waktu kerjanya dengan menggunakan stopwatch
ditempat pekerjaan yang bersangkutan. Adapun pengukuran waktu siklus pada
bagian lintasan sound board assy UP dilakukan sebanyak 30 kali pengamatan,
pengamatan dilakukan dengan mengukur waktu setiap elemen kerja pada proses
yang akan dilakukan. Pengamatan dilakukan dalam tahapan waktu, yaitu pada jam
pagi pukul 07.00, 08.30, dan 10.00 WIB, jam siang pukul 13.30 dan 14.30 WIB
serta jam sore pukul 15.30 WIB. Adapun pengamatan waktu siklus pada lintasan

sound board assy UP piano tipe B1 dan B3 dapat dilihat sebagai berikut:
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Tabel 4.4 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub Proses Moulder
Kerja | Grup Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 531 | 5,12 | 5,13 | 527 | 538 | 7,33 | 7,19 | 6,67 | 6,82 | 7,07
2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 | 7,15 | 6,76 | 7,22 | 6,79 | 7,01
3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 687 | 7,11 | 7,11 | 7,16 | 6,76
4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 6,88 | 7,02 | 7,31 | 6,67 | 6,91
5 489 | 522 | 524 | 531 | 49 | 7,11 | 6,95 | 6,91 | 7,02 | 7,04
6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 7,01 | 7,26 | 6,95 | 7,26 | 7,07
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Mengambil back post dan letakkan di | Memasang tape nasuha da nisi check
lantai card
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 3,15 | 3,33 | 356 | 3,19 | 3,21 | 25,17 | 24,98 | 25,22 | 25,25 | 25,28
2 3,22 | 3,22 | 3,25 | 3,12 | 3,29 | 25,19 | 25,08 | 25,38 | 25,22 | 24,98
3 3,31 | 3,24 | 3,33 | 3,29 | 3,07 | 24,84 | 24,94 | 25,29 | 25,15 | 25,13
4 3,26 | 3,18 | 3,28 | 3,04 | 3,25 | 25,01 | 25,34 | 25,26 | 25,11 | 24,89
5 3,16 | 3,29 | 3,19 | 3,26 | 3,37 | 25,11 | 25,31 | 25,19 | 24,94 | 24,81
6 3,24 | 3,37 | 3,26 | 3,11 | 3,17 | 25,26 | 25,19 | 25,17 | 25,04 | 25,17
Waktu Pengamatan (detik)
EDI Sub Proses Moulder
Grup Meletakkan back post pada jig Memabhat tepi back post
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 ) X5
1 6,92 | 6,74 | 6,78 | 6,72 | 6,67 | 6,22 | 6,33 | 6,17 | 6,11 | 598
2 6,48 | 6,73 | 6,81 | 6,72 | 6,74 | 6,27 | 6,23 | 6,29 | 588 | 6,01
3 6,69 | 6,76 | 6,79 | 6,68 | 6,83 | 599 | 597 | 6,28 | 6,01 | 611
4 6,75 | 6,51 | 6,72 | 6,7 | 6,73 | 6,17 | 6,07 | 583 | 596 | 6,08
5 6,79 | 6,64 | 6,71 | 6,73 | 6,66 | 599 | 6,19 | 6,01 | 6,19 | 6,12
6 6,82 | 6,49 | 6,74 | 6,61 | 6,89 | 596 | 6,31 | 6,08 | 6,09 | 638
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Menggaris dengan cutter Memproses moulder
X1 X2 X3 ) Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 519 | 5,21 | 527 | 5,15 | 5,28 | 89,97 | 89,88 | 89,61 | 89,72 | 90,14
2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 | 89,91 | 89,74 | 89,84 | 89,69 | 89,73
3 529 | 507 | 53 | 529 | 516 | 89,79 | 90,11 | 89,69 | 89,98 | 89,66
4 504 | 525 | 528 | 526 | 518 | 89,82 | 89,63 | 89,75 | 89,94 | 89,7
5 516 | 5,27 | 519 | 516 | 529 | 89,68 | 89,71 | 89,77 | 89,73 | 89,81
6 511 | 5,17 | 5,26 | 524 | 537 | 89,63 | 89,69 | 89,75 | 89,71 | 89,67
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Tabel 4.4 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1 (Lanjutan)

EDI

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mencetak hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 | 1153|1156 |11,37 | 1157 |11,41| 483 | 502 | 462 | 4,72 | 4,84
2 1134 ]1145|11,42|11,38|11,35| 481 | 474 | 489 | 492 | 473
3 |1146]11,31|11,49|11,41|1151| 489 | 476 | 486 | 483 | 4,76
4 1141|1138 |11,42 1143|1149 | 482 | 483 | 485 | 494 | 48
5 [11,39]1149|1136|1152|11,32| 471 | 481 | 483 | 473 | 501
6 |[11,41]11,39|1137|1156|11,39| 493 | 478 | 486 | 483 | 4,79
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 9,72 | 984 | 983 | 9,72 (10,02 | 4,15 | 419 | 421 | 433 | 456
2 992 | 9,73 | 981 | 989 | 9,74 | 424 | 423 | 429 | 422 | 425
3 983 | 9,76 | 9,79 | 9,86 | 986 | 431 | 429 | 407 | 424 | 4,33
4 9,8 98 | 982 | 985 | 983 | 426 | 434 | 425 | 418 | 4,28
5 9,73 10,01 | 9,71 | 983 | 9,81 | 4,16 | 4,26 | 437 | 429 | 419
6 9,83 | 992 | 983 | 9,76 | 9,78 | 424 | 421 | 425 | 437 | 4,26

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.5 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1
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Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub Proses Moulder

Kerja | Grup Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 7,33 | 7,19 | 6,67 | 6,82 | 7,07
2 491 | 522 | 496 | 485 | 521 | 7,15 | 6,76 | 7,22 | 6,79 | 7,01
3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 687 | 7,11 | 7,11 | 7,16 | 6,76
4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 688 | 7,02 | 7,31 | 6,67 | 6,91
5 489 | 522 | 524 | 531 | 49 | 7,11 | 695 | 691 | 7,02 | 7,04
6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 7,01 | 7,26 | 6,95 | 7,26 | 7,07

Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
DONET Grup Mengambil back post dan letakkan di | Memasang tape nasuha da nisi check
lantai card

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 3,15 | 3,33 | 356 | 3,19 | 3,21 | 2517 | 24,98 | 25,22 | 25,25 | 25,28
2 3,22 | 3,22 | 3,25 | 3,12 | 3,29 | 25,19 | 25,08 | 25,38 | 25,22 | 24,98
3 3,31 | 3,24 | 3,33 | 3,29 | 3,07 | 24,84 | 24,94 | 25,29 | 25,15 | 25,13
4 3,26 | 3,18 | 3,28 | 3,04 | 3,25 | 25,01 | 25,34 | 25,26 | 25,11 | 24,89
5 3,16 | 3,29 | 3,19 | 3,26 | 3,37 | 2511 | 25,31 | 25,19 | 24,94 | 24,81
6 3,24 | 3,37 | 3,26 | 3,11 | 3,17 | 25,26 | 25,19 | 25,17 | 25,04 | 25,17
Lanjut...




Tabel 4.5 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub Proses Moulder
Kerja | Grup Meletakkan back post pada jig Memahat tepi back post
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,92 | 6,74 | 6,78 | 6,72 | 6,67 | 6,22 | 6,33 | 617 | 6,11 | 598
2 6,48 | 6,73 | 6,81 | 6,72 | 6,74 | 6,27 | 6,23 | 629 | 588 | 6,01
3 6,69 | 6,76 | 6,79 | 6,68 | 6,83 | 599 | 597 | 628 | 6,01 | 6,11
4 6,75 | 6,51 | 6,72 | 6,7 6,73 | 6,17 | 6,07 | 583 | 596 | 6,08
5 6,79 | 6,64 | 6,71 | 6,73 | 6,66 | 599 | 6,19 | 6,01 | 6,19 | 6,12
6 6,82 | 649 | 6,74 | 661 | 689 | 59 | 6,31 | 6,08 | 6,09 | 6,38
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Menggaris dengan cutter Memproses moulder
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 5,19 | 521 | 527 | 515 | 528 | 89,97 | 89,88 | 89,61 | 89,72 | 90,14
2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 | 89,91 | 89,74 | 89,84 | 89,69 | 89,73
3 529 | 507 | 53 | 529 | 516 | 89,79 | 90,11 | 89,69 | 89,98 | 89,66
4 504 | 525 | 528 | 526 | 518 | 89,82 | 89,63 | 89,75 | 89,94 | 89,7
5 5,16 | 5,27 | 519 | 516 | 529 | 89,68 | 89,71 | 89,77 | 89,73 | 89,81
6 511 | 5,17 | 5,26 | 5,24 | 537 | 89,63 | 89,69 | 89,75 | 89,71 | 89,67
Waktu Pengamatan (detik)
DONET Sub SK 1 Proses Moulder _ _
Grup Mencetak hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 11,53 | 11,56 | 11,37 | 11,57 | 11,41 | 483 | 502 | 4,62 | 4,72 | 4,84
2 11,34 | 11,45 | 1142 | 11,38 | 11,35 | 4,81 | 4,74 | 4,89 | 492 | 4,73
3 11,46 | 11,31 | 11,49 | 11,41 | 11,51 | 4,89 | 4,76 | 4,86 | 4,83 | 4,76
4 11,41 111,38 | 11,42 | 11,43 | 11,49 | 482 | 483 | 485 | 494 | 48
5 11,39 | 11,49 | 11,36 | 11,52 | 11,32 | 4,71 | 481 | 483 | 4,73 | 5,01
6 11,41 | 11,39 | 11,37 | 11,56 | 11,39 | 4,93 | 4,78 | 4,86 | 4,83 | 4,79
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 9,72 | 984 | 983 | 9,72 | 10,02 | 415 | 419 | 421 | 433 | 456
2 992 | 9,73 | 981 | 989 | 9,74 | 424 | 423 | 429 | 422 | 4,25
3 9,83 | 9,76 | 9,79 | 9,86 | 986 | 4,31 | 429 | 407 | 424 | 433
4 9,8 98 | 982 | 985 | 9,83 | 426 | 434 | 425 | 4,18 | 4,28
5 9,73 | 10,01 | 9,71 | 9,83 | 981 | 4,16 | 426 | 437 | 429 | 4,19
6 9,83 | 992 | 983 | 9,76 | 9,78 | 424 | 421 | 425 | 437 | 4,26

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.6 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Router Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub Proses Router
Kerja | Grup Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,19 6,39 5,67 5,82 6,07 |6,83|7,02]|682]|6,72| 7,04
2 6,15 5,76 5,96 5,79 6,29 |6,91|6,74|7,08 | 712 | 6,73
3 5,87 6,11 6,21 6,16 5,76 | 6,99 | 6,76 | 6,86 | 6,83 | 6,76
4 5,97 6,02 6,36 5,67 591 |6,82|6,83|685|7,04| 68
5 6,21 5,95 5,91 6,02 6,09 | 6,78 | 7,03 |6,83|6,73| 7,01
6 6,01 6,22 5,95 6,16 6,17 | 6,93 |6,91|6,89 |6,81|6,79
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Router
Grup Mengambil jig router Memasang jig router
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 5,33 5,14 5,15 5,22 546 | 723|746 | 751|728 732
2 4,93 5,24 4,98 4,87 525 | 732|731|734 721|738
3 5,34 5,01 5,21 5,41 506 |741|733|752|738|716
4 5,30 4,95 4,98 5,33 518 | 7,36 | 7,27 | 7,36 | 7,13 | 7,34
5 4,91 5,24 5,24 5,32 497 (736|739 | 728 |735]| 746
6 5,06 5,27 5,13 5,08 511 | 7,34 | 745|735 7,2 | 7,26
Waktu Pengamatan (detik)
ANTON Sub - _ Proses Router
Grup Mengambil mesin hand router Memasang stecker
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 7,28 7,49 7,56 7,33 7,37 | 119|138 | 1,43 (1,24 | 125
2 7,37 7,36 7,39 7,26 743 | 126|126 1,3 | 1,17 | 1,33
3 7,46 7,38 7,57 7,43 721 | 135|128 (137 (134|111
4 7,42 7,32 7,41 7,21 7,39 13 1122132109129
5 7,41 7,44 7,33 74 7,51 12 132123 (131|141
6 7,39 75 7,4 7,25 731 | 128|141 1,3 |1,16 | 121
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Router
Grup Memproses router Melepas stecker
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 117,86 | 117,68 | 117,7 | 117,66 | 117,59 | 1,24 | 1,47 | 1,52 | 1,29 | 1,33
2 117,4 | 117,65 | 117,75 | 117,64 | 117,56 | 1,33 | 1,32 | 1,35 | 1,22 | 1,39
3 117,63 | 117,7 | 117,71 | 117,62 | 117,57 | 1,42 | 1,34 | 1,53 | 1,39 | 1,17
4 117,67 | 117,43 | 117,66 | 117,62 | 117,65 | 1,38 | 1,28 | 1,38 | 1,14 | 1,35
5 117,71 | 117,58 | 117,63 | 117,67 | 117,58 | 1,37 | 1,4 | 1,29 | 1,36 | 1,47
6 117,76 | 117,41 | 117,68 | 117,53 | 117,81 | 1,35 | 1,46 | 1,36 | 1,21 | 1,27
Lanjut...
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Tabel 4.6 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Router Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 1 Proses Router
Kerja | Grup Meletakkan mesin hand router MembongkKar jig
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 7,19 7,21 7,27 7,15 7,28 | 759 |762|744 | 763|748
2 7,12 7,29 7,25 7,22 722 | 7,4 | 751|749 | 744|742
3 7,29 7,07 7,3 7,29 716 | 752|737 |752| 747|758
4 7,07 7,25 7,28 7,26 718 | 7,47 | 744|749 | 749|752
5 7,16 7,27 7,19 7,16 729 | 745|751 |743|758|739
6 7,11 7,17 7,26 7,24 737 | 747 | 741|744 | 762|742
Waktu Pengamatan (detik)
ANTON Sub i SK 1 Proses Router _
Grup Meletakkan jig Memindahkan back post ke rak
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,33 5,17 5,18 5,32 543 |6,14|6,18 | 6,2 | 6,32 | 6,37
2 4,96 5,27 5,01 4,90 526 | 6,23 |6,22|6,28|6,21 | 6,26
3 5,37 5,04 5,24 5,44 507 | 6,3 | 6,28 |6,17 | 6,23 | 6,34
4 5,32 4,98 4,91 5,36 522 |6,25|6,33]|6,24|6,19 | 6,29
5 4,94 5,27 5,29 5,36 491 |6,15|6,25| 6,36 | 6,28 | 6,18
6 5,09 5,30 5,16 5,11 506 |6,23| 6,2 |6,24|6,36 | 6,25

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.7 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 Xs
1 718 | 7,38 | 6,67 | 682 | 707 |722 | 733 | 717 | 7,11 | 6,98
2 714 | 6,75 | 696 | 6,79 | 729 | 727 | 723 | 729 | 6,88 | 7,01
3 6,86 7,1 721 | 7,16 | 6,76 | 699 | 697 | 728 | 7,01 | 7,11
4 6,96 | 7,03 | 736 | 667 | 691 | 7,17 | 7,07 | 683 | 6,96 | 7,08
5 7,2 694 | 691 | 7,02 | 7,09 |699 |719 | 701 | 7,19 | 7,12
6 7 722 | 695 | 716 | 7,17 |69 | 7,31 | 7,08 | 7,09 | 7,38
YUDHA -
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 Xs5
1 |12,29 | 12,10 | 12,11 | 12,18 | 12,42 | 6,84 | 7,03 | 6,85 | 6,73 | 7,05
2 11,89 |12,20 | 11,94 | 11,83 |12,21 | 6,92 | 6,75 | 7,11 | 7,13 | 6,74
Lanjut...
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Tabel 4.7 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
3 12,30 | 11,97 | 12,17 | 12,37 | 12,02 7 6,77 | 6,89 | 686 | 6,77
4 12,26 | 11,91 11,94| 12,29 | 12,14| 6,83 | 6,84 | 6,82 | 7,05 | 6,81
5 11,87 | 12,20| 12,20 | 12,28| 11,93| 6,79 | 7,04 | 6,82 | 6,74 | 7,02
6 12,02 | 12,23 | 12,09 | 12,04 | 12,07| 6,94 | 692 | 6,92 | 6,82 6,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang stecker Memproses bokaki
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 1,37 | 161 | 165 | 1,42 | 1,44 |119,58|119,81(119,86|119,63 [119,67
2 146 | 145 | 1,48 | 1,35 | 1,41 |119,67|119,67 |119,69 [119,56 |119,73
3 155 | 1,47 | 1,66 | 1,43 | 1,31 |119,76|119,68 |119,87 [119,73 119,51
4 151 | 1,41 | 152 | 1,27 | 1,46 |119,72|119,62 (119,72 |119,48 |119,69
5 15 153 | 142 | 1,49 1,6 |119,71(119,74 119,63 | 119,7 119,81
6 1,48 | 159 | 1,49 | 1,34 | 1,39 |119,69| 119,8 | 119,7 |119,55 (119,61
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Lepas stecker Letakkan mesin hand router
YUDHA
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 124 | 147 | 152 | 129 | 133 | 6,67 | 69 6,9 6,72 | 6,76
2 133 | 132 | 135 | 122 | 139 | 6,76 | 6,76 | 6,79 | 6,65 | 6,82
3 142 | 134 | 153 | 1,39 | 1,17 | 6,85| 6,77 | 6,97 | 6,82 6,6
4 138 | 128 | 138 | 114 | 135| 681 | 671 | 682 | 657 | 6,78
5 1,37 1,4 129 | 136 | 147 | 68 | 683 | 6,73 | 6,79 6,9
6 135 | 146 | 136 | 121 | 1,27 | 6,78 | 6,89 6,5 6,64 | 6,7
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Bongkar jig Pindahkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 7,28 | 7,24 7,3 6,89 | 7,02 | 7,28 | 7,24 7,3 6,89 | 7,02
2 7 698 | 7,29 | 7,02 | 7,12 7 6,98 | 729 | 7,02 | 7,12
3 7,18 | 708 | 6,84 | 6,97 | 708 | 7,18 | 7,08 | 6,84 | 6,97 | 7,08
4 7 72 7,02 7,2 7,13 7 7,2 7,02 7,2 7,13
5 6,97 | 732 | 709 | 709 | 739 |697 | 732 |70 | 709 | 7,39
6 723 | 734 | 718 | 711 | 699 |723 | 734 | 718 | 7,11 | 6,99

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.8 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)

SK 3 Proses Bokaki

Tenaga Sub - -
Kerj% Grup Mengambllrgick post dari Meletakkan back post ke meja bokaki
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,83|7,02|6,62|6,72(684| 7,18 | 7,38 | 6,66 | 6,81 | 7,06
2 6,81|6,74|6,89|6,92(6,73| 7,14 | 6,75 | 6,95 | 6,78 | 7,22
3 6,89 | 6,76 | 6,86 | 6,83 6,76 | 6,86 | 7,1 72 | 7,15 | 6,75
4 6,82/6,83(6,85|694| 68| 69 | 701 | 7,35 | 6,66 | 69
5 6,71/6,81|6,83|6,73(701| 72 | 694 | 69 | 7,01 | 7,08
6 6,93|6,78|6,86|6,83(6,79| 7 721 | 694 | 7,12 | 7,16
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 |12,34/12,15|12,16(12,23|12,47| 7,19 | 7,39 | 6,67 | 6,82 | 7,07
2 |11,94|12,25|11,99|11,88|12,26| 7,15 | 6,76 | 6,91 | 6,79 | 7,09
3 ]12,35|12,02|12,22(12,42|12,07| 6,87 | 7,11 | 7,21 | 7,16 | 6,76
4 |12,31|11,96(11,99|12,34|12,19| 6,97 | 7,02 | 7,31 | 6,67 | 6,91
5 111,92|12,25|12,25(12,33{11,98 7,11 | 6,95 | 6,91 | 7,02 | 7,09
6 [12,07|12,28/12,14(12,09|12,12| 7,01 | 7,22 | 6,95 | 7,16 | 7,07
Waktu Pengamatan (detik)
MUFTIONO| Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang stecker Memproses bokaki
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 1,2211,45| 15 |1,27|1,31|123,92|124,11|124,01|123,79|124,13
2 1,31 1,3 [1,33| 1,2 | 1,37 | 124 |123,83|124,17|124,21|123,82
3 14 {1,32|151|1,37|1,15|124,08|123,85|123,85|123,92|123,85
4 1,36 | 1,26 (1,36 | 1,12 | 1,32 {124,01|123,92(123,94|124,13| 123,89
5 1,35|1,38 (1,27 | 1,34 | 1,45|123,87|124,12|123,92|123,82| 124,1
6 1,33|11,44(1,34|1,19|1,25[124,02| 124 |123,98| 123,9 |123,88
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa X5
1 1,1311,17(1,19|1,31|1,36| 6,98 | 6,8 | 6,84 | 6,78 | 6,73
2 1221121(127| 1,2 |1,25| 659 | 6,79 | 687 | 6,78 | 6,8
3 1,29|11,27(1,16|1,22|1,33| 6,75 | 6,82 | 6,85 | 6,74 | 6,89
4 1241132(1,23|1,18|1,28| 6,81 | 6,58 | 6,78 | 6,76 | 6,79
5 1,1411,24(135|1,27|1,17| 685 | 6,7 | 6,77 | 6,79 | 6,72
6 1,2211,19(1,23|1,35|1,24| 6,88 | 6,6 6,8 | 6,67 | 6,95
Lanjut...
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Tabel 4.8 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B1(Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
X1 | X2 | Xs | Xa | Xs X1 X2 X3 X4 X5
1 7,26(7,28|734|722(735| 723 | 7,34 | 7,18 | 7,11 | 6,99
2 719(7,36|7,32|729(7,29| 7,28 | 7,24 7,3 6,89 | 7,02
MUETIONO| 3 17.26(714|737(736|723| 7 | 698 | 729 | 7,02 | 7,12
4 714 7321735|733|7,25| 7,18 | 7,08 | 6,84 | 6,97 | 7,08
5 7,23|7,34|7,26|7,23|7,36 7 7,2 7,02 7,2 7,13
6 718 7,241733|731|7,44| 697 | 7,32 | 7,09 | 7,09 | 7,39

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.9 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)

SK 4 Painting Dasar

66

Sub

Tézz-%a Grup | Mengambil sound board di rak Meletakkan sgg?gyboard di meja

X1 X2 | Xs Xa Xs X1 X2 X3 X4 X5
1 519 | 521|527| 515 | 528 | 4,14 | 432 | 455 | 4,18 | 4.2
2 512 | 529 525| 522 | 522 | 421 | 421 | 424 | 4,11 | 4,28
3 529 | 507| 53| 529 | 516 | 43 | 423 | 432 | 4,28 | 4,06
4 507 | 525| 528| 526 | 518 | 4,25 | 417 | 4,27 | 4,03 | 4,24
5 516 | 5,27| 5,19| 516 | 529 | 4,15 | 4,28 | 4,18 | 4,25 | 4,36
6 511 | 5,17 | 5,26| 524 | 537 | 423 | 436 | 425 | 4,1 | 4,16

Waktu Pengamatan (detik)
SK 4 Painting Dasar
RONI GSruubp Menghaluskan permukaan sound M N
board emasang jig spray

X1 X2 | Xs Xa Xs X1 X2 X3 Xa X5
1 748 | 768|6,96| 7,11 | 7,36 | 552 | 571 | 531 | 541 | 553
2 744 1 705 72| 708 | 738 | 55 | 543 | 558 | 561 | 542
3 716 | 74 | 751 745 | 7,05 | 558 | 545 | 555 | 552 | 545
4 726|731 76| 69 | 7,2 551 | 552 | 554 | 563 | 549
5 741 724|719 731 | 738 | 54 55 | 552 | 542 | 57
6 73 | 751|724 765 | 7,36 | 562 | 547 | 555 | 552 | 548
Lanjut...




Tabel 4.9 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 414 | 432 | 455 | 418 | 4,2 | 87,22 | 87,42 | 86,7 | 86,85 | 87,1
2 421 | 421 | 424 | 411 | 4,28 | 87,18 | 86,79 | 86,99 | 86,82 | 87,32
3 43 | 423 | 432 | 428 | 4,06 | 86,9 | 87,14 | 87,24 | 87,19 | 86,79
4 425 | 417 | 427 | 403 | 424 | 87 |87,05|87,39| 86,7 | 86,94
5 4,15 | 4,28 | 4,18 | 4,25 | 4,36 | 87,24 | 86,98 | 86,94 | 87,05 | 87,12
6 423 | 436 | 425 | 41 | 416 | 87,04 | 87,25 | 86,98 | 87,19 | 87,17
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 |17,93| 18,12 |17,92|17,82|18,14| 3,34 | 3,16 | 3,16 | 3,23 | 3,47
2 |18,01| 17,84 | 18,18 |18,22|17,83| 2,94 | 3,26 | 2,99 | 2,88 | 3,26
3 |18,09|17,86|17,96|17,93(17,86| 3,35 | 3,03 | 3,22 | 3,42 | 3,07
4 1792|1793 |17,95|18,14| 179 | 3,31 | 296 | 2,99 | 3,34 | 3,19
5 |17,88| 18,13 (17,93 |17,83|18,11| 2,92 | 3,25 | 3,25 | 3,33 | 2,98
6 |18,03|18,01(17,99|1791|17,89| 3,07 | 3,28 | 3,14 | 3,09 | 3,12
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
RONI | Grup Melepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | 521 | 532 | 515 | 51 | 4,97
2 45 | 443 | 458 | 461 | 4,42 | 526 | 522 | 528 | 4,87 5
3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 | 498 | 496 | 527 | 501 | 51
4 451 | 452 | 454 | 463 | 449 | 516 | 506 | 482 | 495 | 509
5 44 | 45 | 452 | 442 | 47 | 498 | 518 | 501 | 519 | 5,17
6 462 | 447 | 455 | 452 | 448 | 495 | 529 | 507 | 509 | 538
Waktu Pengamatan (detik)
SK 4 Painting Dasar
Sub
Grup Menghaluskag permukaan sound Memasang jig spray
oard
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 722 | 743 | 6,71 | 6,85 | 7,1 | 6,18 | 6,37 | 6,42 | 6,23 | 6,24
2 7,18 | 6,79 | 6,95 | 6,82 | 7,12 | 6,25 | 6,25 | 6,29 | 6,16 | 6,32
3 69 | 715 | 7,26 | 7,19 | 6,79 | 6,34 | 6,27 | 6,36 | 6,33 | 6,1
4 68 | 706 | 735 | 6,7 | 694 | 629 | 621 | 631 | 6,08 | 6,28
5 714 | 6,99 | 697 | 7,05 | 7,12 | 6,19 | 6,31 | 6,22 | 6,3 6,4
6 704 | 726 | 699 | 719 | 7,1 | 627 | 64 | 6,29 | 6,15 | 6,2
Lanjut...
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Tabel 4.9 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 519 | 538 (543 | 524 | 525 |18,77| 19 19 | 18,82 | 18,86
2 526 | 526 | 53| 517 | 533 |18,86| 18,86 | 18,89 | 18,75 | 18,92
3 535 | 528 [5,37| 534 | 511 |18,95| 18,87 | 19,07 | 18,92 | 18,7
4 53 |522|532| 509 | 529 |1891| 18,81 | 18,92 | 18,67 | 18,88
5 52 |532|523| 531 | 541 | 18,9 | 18,93 | 18,83 | 18,89 | 19,01
6 528 | 541 |53 | 516 | 521 |18,88| 1899 | 18,6 | 18,74 | 18,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xg4 X5 X1 X2 X3 ) X5
1 428 | 4,49 |456| 433 | 437 | 429 | 45 | 456 | 433 | 4,37
2 437 | 436 |439| 426 | 443 | 438 | 437 | 439 | 4,46 | 4,43
3 4,46 | 438 |457| 443 | 421 | 447 | 439 | 457 | 4,43 4,112
RONV ™4 17442 [ 4,32 [441] 421 | 439 | 443 | 4,33 | 441 | 4,41 | 4,29
5 441 | 444 1433 | 44 | 451 | 442 | 445 | 433 | 442 | 451
6 | 439 | 45 | 44| 425 | 431 | 44 | 451 | 44 | 425 | 431
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 X4 X5
1 522 | 533|517 | 511 | 4,98
2 527 | 5223 | 5,29 | 4,88 | 5,01
3 499 | 497 |528| 501 | 511
4 5,17 | 5,07 [4,83| 4,96 | 5,08
5 4,99 | 519 |501| 519 | 5,12
6 4,96 | 531 |5,08| 509 | 538

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.10 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)

SK 4 Painting Dasar

Sub

Tég?ga Grup | Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja
ja spray

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 | 533|514 515|522 [546] 484 | 465 | 4,46 | 473 | 4,97
ANDI 2 | 493 | 524 4,98 4,87 |525| 454 | 4,75 | 4,49 | 4,38 | 4,76
3 | 534|501 [521]541 |506] 485 | 452 | 472 | 492 | 4,57
Lanjut...

Tabel 4.10 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1 (Lanjutan)
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Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Toeda | Grup [ bil sound board dirak | Mel i mej
Kerja engambil sound board di ral eletakkan sound board di meja spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
4 530 | 495 (498 | 533 |518| 482 | 445 | 449 | 484 | 4,69
5 491 | 524 |524| 532 |497 | 442 | 475 | 4,75 | 4,83 | 4,48
6 506 | 527 |513| 508 |511| 457 | 478 | 464 | 459 | 4,62
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Menghaluskagopaerrénukaan sound Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 733 | 714 | 715 7,22 | 746 | 652 | 6,71 | 6,31 | 6,41 | 6,53
2 6,93 | 7,24 | 6,98 | 6,87 |7,25| 65 6,43 | 6,58 | 6,61 | 6,42
3 734 | 701 |721| 741 |706| 658 | 645 | 655 | 652 | 6,45
4 7,30 | 6,95 |6,98| 7,33 | 7,18| 6,51 | 652 | 6,54 | 6,63 | 6,49
5 691 | 7,24 | 7,24 | 732 | 697 | 64 6,5 6,52 | 6,42 6,7
6 706 | 7,27 | 713 | 7,08 |7,11| 6,62 | 647 | 655 | 6,52 | 6,48
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
ANDI Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 553 | 556 |[5,37 | 557 |541 (86,81 | 87,02 | 86,61 | 86,71 | 86,83
2 534 | 545 |542 | 5,38 |5,35 |86,79 | 86,73 | 86,88 | 86,91 | 86,72
3 546 | 531 (549 | 541 |551 (86,88 | 86,75 | 86,85 | 86,82 | 86,75
4 541 | 538 |542 | 5,43 |549 |86,81 | 86,82 | 86,83 | 86,93 | 86,79
5 539 | 549 (536 | 552 |532 | 85,7 | 86,8 |86,82 | 86,72 | 87,02
6 541 | 539 |537 | 556 [539 (86,92 | 86,77 | 86,85 | 86,82 | 86,78
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 16,29 | 16,10 |16,11|16,18 |16,42| 3,53 | 3,56 | 3,37 | 3,57 | 3,41
2 15,89 | 16,20 [15,94|15,83 |16,21| 3,34 | 3,45 | 3,42 | 3,38 | 3,35
3 16,30 | 15,97 |16,17|16,37 |16,02| 3,46 | 3,31 | 3,49 | 341 | 351
4 16,26 | 15,91 |15,94|16,29 |16,14| 3,41 | 3,38 | 3,42 | 3,43 | 3,49
5 15,87 | 16,20 |16,20| 16,28 |15,93| 3,39 | 3,49 | 3,36 | 3,52 | 3,32
6 16,02 | 16,23 |16,09|16,04 |16,07| 3,41 | 3,39 | 3,37 | 3,56 | 3,39

Lanjut...

Tabel 4.10 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1 (Lanjutan)

‘ Tenaga ‘ Sub ‘ Waktu Pengamatan (detik)
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Kerja | Grup SK 4 Painting Dasar
Melepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | 421 | 432 | 415 | 41 | 3,97
2 4,5 443 | 458 | 461 | 442 | 426 | 4,22 | 4,28 | 3,87 4
3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 | 398 | 396 | 427 | 401 | 41
4 451 | 452 | 454 | 463 | 449 | 416 | 406 | 3,82 | 3,95 | 4,09
5 4,4 45 | 452 | 4,42 4,7 398 | 4,18 | 401 | 419 | 4,17
6 462 | 4,47 | 455 | 452 | 448 | 395 | 429 | 4,07 | 4,09 | 4,38
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup | Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,74 | 6,97 | 698 | 6,79 | 683 | 618 | 6,37 | 6,42 | 6,23 | 6,24
2 6,83 | 683 | 686 | 6,72 | 689 | 625 | 6,25 | 6,29 | 6,16 | 6,32
3 6,92 | 684 | 704 | 6,89 | 6,67 | 634 | 6,27 | 6,36 | 6,33 | 6,1
4 6,88 | 6,78 | 689 | 664 | 686 | 6,29 | 621 | 631 | 6,08 | 6,28
5 6,87 6,9 6,8 | 6,86 | 6,97 | 619 | 6,31 | 622 | 6,3 6,4
6 6,85 | 696 | 6,57 | 6,72 | 6,78 | 6,27 6,4 | 6,29 | 6,15 | 6,2
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
ANDI Grup Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,31 | 612 | 6,13 | 6,27 | 6,38 | 16,56 |16,79 |16,84 | 16,61 | 16,65
2 591 | 6,22 | 596 | 585 | 6,21 | 16,65 |16,65 |16,67 | 16,54 | 16,71
3 6,32 | 599 | 6,19 | 6,39 | 6,02 | 16,74 |16,66 |16,85 | 16,71 | 16,49
4 6,27 | 593 | 586 | 631 | 6,17 | 16,7 | 16,6 | 16,7 |16,46 | 16,67
5 589 | 6,22 | 6,24 | 6,31 | 596 | 16,69 |16,72 |16,61 | 16,68 | 16,79
6 6,04 | 625 | 611 | 6,06 | 6,01 | 16,67 |16,78 |16,68 | 16,53 | 16,59
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 428 | 449 | 456 | 433 | 437 | 3,31 | 3,12 | 3,13 | 3,27 | 3,38
2 437 | 436 | 439 | 426 | 443 | 291 | 322 | 296 | 2,85 | 3,21
3 446 | 438 | 457 | 443 | 421 | 3,32 | 2,99 | 3,19 | 3,39 | 3,02
4 442 | 432 | 441 | 421 | 439 | 327 | 293 | 2,86 | 3,31 | 3,17
5 441 | 444 | 433 | 44 | 451 | 2,89 | 3,22 | 3,24 | 3,31 | 2,96
6 4,39 4,5 44 | 425 | 431 | 3,04 | 325 | 3,11 | 3,06 | 3,01
Lanjut...

Tabel 4.10 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B1 (Lanjutan)

| Tenaga | Sub |

Waktu Pengamatan (detik)
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Kerja | Grup SK 4 Painting Dasar
Meletakkan sound board ke rak
X2 X3 X4 X5
1 5,58 561 | 543 | 562 | 5,46
2 5,39 55 548 | 5,43 4.4
3 5,51 536 | 555 | 546 | 5,56
ANDI 4 5,46 543 | 548 | 548 | 554
5 5,44 554 | 542 | 557 | 5,39
6 5,46 544 | 5,43 5,5 5,44

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.11 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Sanding Tipe B1

Tenaga
Kerja

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 San

ding

Mengambil sound board dari rak

Meletakkan ke meja sanding

X1

X2

X3

X4 X5

X1

X2

X3

Xa

X5

RIZAL
dan
RIDWAN

5,69

5,72

5,54

5,73 | 5,59

5,31

5,12

5,13

5,27

5,38

5,5

5,61

5,59

5,54 | 5,53

4,91

5,22

4,96

4,85

5,21

5,42

5,47

5,62

5,57 | 5,69

5,32

4,99

5,19

5,39

5,02

5,57

5,54

5,59

5,59 | 5,63

5,27

4,93

4,86

5,31

5,17

5,55

5,63

5,53

568 | 55

4,89

5,22

5,24

5,31

4,96

OO WIN|F

5,57

5,61

5,54

5,72 | 5,53

5,04

5,25

5,11

5,06

5,01

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 San

ding

Memproses sanding sound board

Mengambil sounding button

X1

X2

X3

X4 X5

X1

X2

X3

Xa

X5

77,53

77,72

77,32

77,42 | 77,54

4,91

51

5,01

4,78

5,12

77,51

77,44

77,59

77,62 | 77,43

5

4,82

5,16

5,2

4,81

77,59

77,46

77,56

77,53 | 77,46

5,08

4,84

4,84

4,91

4,84

77,52

77,53

77,55

77,64 | 77,5

5,01

4,91

4,93

5,12

4,88

77,41

77,51

77,53

77,43 | 77,71

4,86

511

4,91

4,81

5,09

OO WIN|F

77,63

77,48

77,56

77,53 | 77,49

5,01

5

4,97

4,89

4,87

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 San

ding

Memasang sounding button

Meletakkan sound board ke rak

X1

X2

X3

Xa Xs

X1

X2

X3

X4

X5

75,34

75,15

75,16

75,23 | 75,47

5,62

5,81

541

5,91

5,63

74,94

75,25

74,99

74,88 | 75,26

5,6

5,53

5,68

5,71

5,52

75,35

75,02

75,22

75,42 | 75,07

5,68

5,55

5,65

5,62

5,55

75,31

74,96

74,99

75,34 | 75,19

5,61

5,62

5,64

5,73

5,59

QB (WIN|F

74,92

75,25

75,25

75,33 | 74,98

55

5,6

5,62

5,52

5,8

6

75,07

75,28

75,14

75,09 | 75,12

5,72

5,57

5,65

5,62

5,58

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.12 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Sanding Tipe B1
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Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 5 Sanding

Kerja Grup Mengambil sound board dari rak Meletakkan ke meja sanding

X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs

563 | 582 | 542 | 552 | 564 |531|512| 513 | 527 | 538

561 | 554 | 569 | 572 | 553 | 491|522 | 496 | 485 521

569 | 556 | 566 | 563 | 556 |532]|499 | 519 |539 ] 502

562 | 563 | 565 | 574 | 56 |527 493 | 486 |531| 517

551 | 561 | 563 | 553 | 581 4,89 522|524 |531| 4,96

DO WIN(F

573 | 558 | 566 | 563 | 559 |504]525] 511 | 506 501

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 5 Sanding

Grup Memproses sanding sound board Mengambil sounding button

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5

82,48 | 82,68 | 81,96 | 82,11 | 82,36 | 5,35 | 5,16 | 5,17 | 5,24 | 5,48

82,44 | 82,05 | 82,2 | 82,08 | 82,38 | 495 | 5,26 | 5,00 | 4,89 | 527

RIFALDI 82,16 | 82,4 | 82,51 | 82,45 | 82,05|5,36 | 5,03 | 523 | 543 | 508

dan 82,26 | 82,31 | 82,6 | 8196 | 82,2 | 532|498 | 501 | 535]| 520

HARIADI 82,41 | 82,24 | 82,19 | 82,31 | 82,38 | 4,93 | 5,26 | 5,26 | 5,34 | 4,99

OB WIN|F-

82,3 | 82,51 | 82,24 | 82,65 | 82,36 | 5,08 | 5,29 | 5,15 | 5,10 | 5,13

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 5 Sanding

Grup Memasang sounding button Meletakkan sound board ke rak

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 ) X5

76,92 | 76,74 | 76,78 | 76,72 | 76,67 | 5,53 | 5,72 | 5,32 | 5,42 | 5,54

76,48 | 76,73 | 76,81 | 76,72 | 76,74 | 551 | 5,44 | 559 | 5,62 | 5,43

76,69 | 76,76 | 76,79 | 76,68 | 76,83 | 5,59 | 5,46 | 5,56 | 5,53 | 5,46

76,75 | 76,51 | 76,72 | 76,7 | 76,73 | 552 | 5,53 | 5,55 | 5,64 | 55

QB (WIN|F-

76,79 | 76,64 | 76,71 | 76,73 | 76,66 | 5,41 | 551 | 553 | 543 | 5,71

6 76,82 | 76,49 | 76,74 | 76,61 | 76,89 | 5,63 | 5,48 | 5,56 | 5,53 | 5,49

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.13 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1(TOPIK)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 6 Painting Finish

Kerja | Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5

1 484 | 503 | 485 | 4,73 | 505 | 4,14 | 4,32 | 455 | 4,18 4,2

2 492 | 4,75 | 5,11 | 513 | 4,74 | 421 | 421 | 4,24 | 4,11 | 4,28

TOPIK 3 5 477 | 4,89 | 4,86 | 4,77 4,3 423 | 432 | 4,28 | 4,06
4 483 | 484 | 482 | 505 | 481 | 425 | 417 | 427 | 403 | 424

5 479 | 504 | 482 | 474 | 502 | 415 | 428 | 4,18 | 4,25 | 4,36

6 494 | 492 | 492 | 482 | 48 | 423 | 436 | 425 | 41 | 4,16

Lanjut...
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Tabel 4.13 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub . SK 6 Pa_inting Finish
Kerja | Grup Membersihkan so;zﬂ board dengan air Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 522 | 533 | 517 | 511 | 498 | 558 | 5,78 |506 | 521 | 5,46
2 527 | 523 | 529 | 488 | 501 | 554 | 515 | 53 | 518 | 548
3 499 | 497 | 528 | 501 | 511 | 5,26 55 | 561 555 | 515
4 517 | 507 | 483 | 496 | 508 | 536 | 541 | 57 | 506 53
5 499 | 519 | 501 | 519 | 512 | 551 | 534 | 529 | 541 | 548
6 496 | 531 | 508 | 509 | 5,38 5,4 561 [534] 575 | 546
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 453 | 456 | 437 | 457 | 441 | 86,43 | 86,66 |86,73 | 86,49 | 86,53
2 434 | 445 | 4,42 | 4,38 | 4,35 | 86,52 | 86,52 (86,54 | 86,32 | 86,59
3 446 | 431 | 449 | 441 | 451 | 86,61 | 86,51 (86,72 86,59 | 86,37
4 441 | 438 | 4,42 | 4,43 | 4,49 | 86,57 | 86,47 86,57 | 86,34 | 86,54
5 439 | 449 | 436 | 452 | 4,32 | 86,56 | 86,59 |86,48 | 86,56 | 86,67
6 441 | 439 | 437 | 456 | 4,39 | 86,54 | 86,65 |86,55| 86,40 | 86,46
Waktu Pengamatan (detik)
TOPIK Sub _ SK 6 Painting Finish
Grup Memproses spray finish 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 16,33 | 16,14 | 16,15 | 16,22 | 16,46 | 4,74 | 4,55 | 4,56 | 4,63 | 4,87
2 15,93 | 16,24 | 15,98 | 15,87 | 16,25 | 4,44 | 4,65 | 4,39 | 4,28 | 4,66
3 16,34 | 16,01 | 16,21 | 16,41 | 16,06 | 4,75 | 4,42 | 4,62 | 4,82 | 4,47
4 16,30 | 15,95 | 15,98 | 16,33 | 16,18 | 4,71 | 4,36 | 4,39 | 4,74 | 4,59
5 15,91 | 16,24 | 16,24 | 16,32 | 1597 | 432 | 4,65 | 465 | 4,73 | 4,38
6 16,06 | 16,27 | 16,13 | 16,08 | 16,11 | 4,47 | 4,68 | 454 | 4,49 | 452
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Lepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 458 | 461 | 443 | 462 | 4,46 42 | 439 444 425 | 4,26
2 4,39 4,5 448 | 4,43 3,4 425 | 4,27 14,31 | 4,18 | 4,34
3 451 | 436 | 455 | 446 | 456 | 436 | 429 |4,38| 4,35 | 4,12
4 446 | 443 | 448 | 448 | 454 | 431 | 423 1433 41 4,3
5 444 | 454 | 442 | 457 | 439 | 421 | 433 |424| 432 | 4,42
6 446 | 444 | 443 4,5 444 | 429 | 442 1431 417 | 4,22

Lanjut...
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Tabel 4.13 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

SK 6 Painting Finish

Tég%g: éruubp Membersihkan §ound board dengan Memasang jig spray
air gun
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 494 | 513 | 494 | 483 | 51 531 | 512 | 513 | 5,27 | 5,38
2 502 | 485 | 52 | 523 | 484 | 491 | 522 | 49 | 485 | 521
3 51 | 487 | 498 | 494 | 487 | 532 | 499 | 519 | 539 | 5,02
4 493 | 494 | 497 | 515 | 491 | 527 | 493 | 486 | 531 | 517
5 489 | 514 | 495 | 484 | 512 | 489 | 522 | 524 | 531 | 4,96
6 504 | 502 | 51 | 492 | 49 504 | 525 | 511 | 5,06 | 5,01
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 414 | 418 | 42 | 432 | 4,37 | 1556 | 15,79 | 15,84 | 15,61 | 15,65
2 423 | 422 | 4,28 | 421 | 4,26 | 1565 | 15,65 | 15,67 | 15,54 | 15,71
3 43 | 428 | 417 | 423 | 4,34 | 15,74 | 15,66 | 15,85 | 15,71 | 15,49
4 425 | 433 | 424 | 419 | 429 | 15,70 | 15,60 | 15,70 | 15,46 | 15,67
5 415 | 425 | 4,36 | 4,28 | 4,18 | 1569 | 15,72 | 15,61 | 15,68 | 15,79
6 423 | 42 | 424 | 436 | 425 | 1567 | 15,78 | 15,68 | 15,53 | 15,59
Waktu Pengamatan (detik)
TOPIK | Sub SK 6 Painting Finish
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 431 | 412 | 413 | 427 | 438 | 433 | 414 | 415 | 429 | 4,40
2 391 | 422 | 39 | 385 | 421 | 393 | 424 | 398 | 3,87 | 4,23
3 432 | 399 | 419 | 439 | 402 | 434 | 401 | 421 | 441 | 4,04
4 427 | 393 | 386 | 431 | 417 | 429 | 3,95 | 3,88 | 433 | 4,19
5 389 | 422 | 424 | 431 | 396 | 391 | 423 | 426 | 434 | 3,98
6 404 | 425 | 411 | 406 | 401 | 406 | 427 | 413 | 408 | 4,03
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 X4 X5
1 522 | 533 | 517 | 511 | 4,98
2 527 | 523 | 529 | 488 | 501
3 4,99 | 497 | 528 | 501 | 511
4 517 | 507 | 483 | 4,96 | 5,08
5 499 | 519 | 501 | 519 | 5,12
6 496 | 531 | 508 | 509 | 538

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.14 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 6 Painting Finish _
Kerja | Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan szg?gyboard di meja
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 481 | 502 | 461 | 471 | 483 | 414 | 432 | 455 | 4,18 4,2
2 479 | 473 | 488 | 491 | 472 | 421 | 421 | 424 | 411 | 4,28
3 488 | 475 | 485 | 482 | 475 | 43 | 423 | 432 | 428 | 4,06
4 481 | 482 | 483 | 493 | 479 | 425 | 417 | 427 | 403 | 4,24
5 4,7 48 | 482 | 472 | 502 | 415 | 428 | 418 | 425 | 4,36
6 492 | 477 | 485 | 482 | 478 | 423 | 436 | 425 | 41 4,16
Waktu Pengamatan (detik)
SK 6 Painting Finish
Sub -
Grup Membersihkan _sound board dengan Memasang jig spray
air gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 514 | 532 | 555 | 518 | 52 | 542 | 565 | 572 | 548 | 552
2 521 | 521 | 524 | 511 | 528 | 551 | 551 [ 553 | 531 | 558
3 532 | 523 | 532 | 528 | 506 | 56 | 552 [ 571 | 558 | 536
4 525 | 517 | 527 | 503 | 524 | 556 | 546 | 556 | 533 | 553
5 515 | 528 | 518 [ 525 | 536 | 555 | 558 | 547 | 555 | 5,66
6 523 | 536 | 525 [ 511 | 516 | 553 | 564 | 554 | 539 | 545
Waktu Pengamatan (detik)
AGUNG | Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | 87,84 | 88,03 | 87,85 | 87,73 | 88,05
2 45 | 443 | 458 | 461 | 442 (87,92 | 87,75 | 88,11 | 88,13 | 87,74
3 458 | 445 | 455 | 452 | 4,45 88 | 87,77 |87,89 | 87,86 | 87,77
4 451 | 452 | 454 | 463 | 4,49 | 87,83 | 87,84 | 87,82 | 88,05 | 87,81
5 44 45 | 452 | 442 | 4,7 | 87,79 | 88,04 | 87,82 | 87,74 | 88,02
6 4,62 | 4,47 | 455 | 452 | 4,48 | 87,94 | 87,92 87,92 | 87,82 | 87,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Memproses spray finish 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 18,84 | 19,03 | 18,85 | 18,73 [ 19,05 | 4,38 | 419 | 4,21 | 4,28 | 4,52
2 18,92 | 18,751 19,11 | 19,13 [ 18,74 | 3,98 | 4,29 | 4,03 | 3,92 | 4,30
3 19 |[18,77 18,89 | 18,86 | 18,77 | 4,39 | 4,06 | 4,27 | 4,46 | 4,12
4 18,83 | 18,84 | 18,82 | 19,05 | 18,81 | 4,35 | 4,00 | 4,03 | 4,39 | 4,23
5 18,79 | 19,04 | 18,82 | 18,74 [ 19,02 | 3,96 | 4,30 | 4,29 | 4,38 | 4,03
6 18,94 | 18,92 1892 | 18,82 | 188 | 4,11 | 432 | 419 | 4,13 | 4,15
Lanjut...
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Tabel 4.14 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 6 Painting Finish
Kerja Grup Lepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 443 | 466 | 4,73 | 4,49 | 453 | 4,2 | 439 | 444 | 425 | 4,26
2 452 | 452 | 454 | 432 | 459 | 425 | 427 | 431 | 418 | 4,34
3 461 | 451 | 472 | 459 | 437 | 436 | 429 | 438 | 435 | 4,12
4 457 | 447 | 457 | 434 | 454 | 431 | 423 | 433 | 41 | 43
5 456 | 459 | 4,48 | 456 | 467 | 421 | 433 | 424 | 432 | 4,42
6 454 | 465 | 455 | 4,40 | 4,46 | 429 | 4,42 | 431 | 417 | 4,22
Waktu Pengamatan (detik)
SK 6 Painting Finish
Sub -
Grup Membersihkan _sound board dengan Memasang jig spray
air gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 534 | 515 | 516 | 523 | 547 | 531 | 512 | 513 | 527 | 538
2 494 | 525 | 499 | 488 | 526 | 491 | 522 | 496 | 4,85 | 521
3 535 | 5,02 | 522 | 542 | 507 | 532 | 499 | 519 | 539 | 5,02
4 531 | 496 | 499 | 534 | 519 | 527 | 493 | 4,86 | 531 | 517
5 492 | 525 | 525 | 533 | 498 | 489 | 522 | 524 | 531 | 4,96
6 507 | 528 | 514 | 509 | 512 | 504 | 525 | 511 | 506 | 5,01
Waktu Pengamatan (detik)
AGUNG | gup SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 414 | 418 | 4,2 | 432 | 437 | 18,2 | 18,33 | 18,17 | 18,11 | 17,9
2 423 | 422 | 428 | 421 | 426 | 18,2 | 18,23 | 18,29 | 17,88 | 18,0
3 43 | 4,28 | 417 | 423 | 434 | 179 | 17,97 | 18,28 | 18,01 | 18,1
4 425 | 433 | 424 | 419 | 429 | 181 | 18,07 | 17,83 | 17,96 | 18,0
5 415 | 425 | 436 | 428 | 4,18 | 179 | 18,19 | 18,01 | 18,19 | 18,1
6 423 | 42 | 424 | 436 | 425 | 179 | 18,31 | 18,08 | 18,09 | 18,3
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 431 | 412 | 413 | 427 | 438 | 433 | 414 | 4,15 | 429 | 4,40
2 391 | 422 | 3,9 | 3,85 | 421 | 393 | 424 | 3,98 | 3,87 | 4,23
3 432 | 399 | 419 | 439 | 402 | 434 | 401 | 421 | 441 | 4,04
4 427 | 393 | 386 | 431 | 417 | 429 | 395 | 3,88 | 4,33 | 4,19
5 389 | 422 | 424 | 431 | 396 | 391 | 423 | 4,26 | 4,34 | 3,98
6 404 | 425 | 411 | 406 | 401 | 406 | 427 | 4,13 | 4,08 | 4,03
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Tabel 4.14 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Sub SK 6 Painting Finish
Kerja Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 X4 X5

1 559 | 579 | 507 | 522 | 547

2 555 | 516 | 531 | 519 | 549

3 527 | 551 | 562 | 556 | 5,16
AGUNG 4 537 | 542 | 5,71 | 507 | 532

5 552 | 535 | 53 | 542 | 549

6 541 | 562 | 535 | 576 | 547

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.15 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Kerja Sub SK7 Press
Grup Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,85 | 6,66 | 668 | 6,74 |6,99 | 6,91 | 6,73 | 6,77 | 6,71 | 6,66
2 6,55 | 6,76 | 6,51 | 6,39 | 6,78 | 6,47 | 6,72 | 6,8 | 6,72 | 6,73
3 6,86 | 653 | 6,74 | 6,93 |6,59 | 6,68 | 6,75 | 6,78 | 6,67 | 6,82
4 6,82 | 6,47 | 652 | 6,85 | 6,72 | 6,74 | 65 | 6,71 | 6,69 | 6,72
5 6,43 | 6,76 | 6,77 | 6,84 | 6,49 | 6,78 | 6,63 | 6,7 | 6,72 | 6,65
6 6,58 | 6,79 | 6,66 | 6,60 |644 | 681|648 |6,73| 6,6 | 6,88
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Mengambil back post di rak Meletakkan b?i(;i(egost pada table
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 719 | 739 | 6,67 | 6,82 | 707|734 715|716 | 7,23 | 7,47
2 715 | 6,76 | 691 | 6,79 | 7,09 | 6,94 | 7,25 | 6,99 | 6,88 | 7,26
JEMIANSYAH | 3 687 | 711 | 721 | 7,16 | 6,76 | 7,35 | 7,02 | 7,22 | 7,42 | 7,07
4 6,97 | 7,02 | 731 | 6,67 |691|731 696|699 734|719
5 711 | 6,95 | 691 | 7,02 | 7,09 |692 725|725 | 7,33 | 6,98
6 701 | 7,22 | 695 | 7,16 | 7,07 | 7,07 | 7,28 | 7,14 | 7,09 | 7,12
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Sikat back post Ambil lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 11,14 11,18 | 11,2 | 11,32|11,37| 3,19 | 3,39 | 2,67 | 2,82 | 3,07
2 11,23 | 11,22 | 11,28 | 11,21 |11,26| 3,15| 2,76 | 291 | 2,79 | 3,09
3 11,3 | 11,28 | 11,17 | 11,23 |11,34| 2,87 | 3,11 | 3,21 | 3,16 | 2,76
4 11,25| 11,33 | 11,24 | 11,19|11,29| 2,97 | 3,02 | 3,31 | 2,67 | 2,91
5 11,15| 11,25 11,36 | 11,28 11,18 3,11 | 2,95| 2,91 | 3,02 | 3,09
6 11,23 11,2 | 11,24 | 11,36| 11,25 3,01 | 3,22 | 2,95| 3,16 | 3,07

Lanjut...
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Tabel 4.15 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Kerja Sub SK 7 Press
Grup | Memberikan lem pada back post Meletakkan lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,37 | 518 | 5,15 | 533 | 5,44 | 2,93 | 3,12 | 2,92 | 2,82 | 3,14
2 497 | 528|502 |491|527|301| 284 | 3,18 | 3,22 | 2,83
3 5,38 | 5,05 | 5,25 | 545 | 5,08 | 3,09| 2,86 | 2,96 | 2,93 | 2,86
4 |533|1499 492|537 (523|292 293 | 29 | 314 | 29
5 495 | 528|530 537|502 28| 313 | 293 | 283 | 311
6 5,10 | 5,31 | 5,17 | 5,14 | 5,07 | 3,03 | 3,01 | 2,99 | 291 | 2,89
Waktu Pengamatan (detik)
Sub . . SK 7 Press
Grup Membersmléan.teplan back post Mengambil sound board dari rak
ari lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,22 | 5,33 | 5,17 | 5,11 | 498 | 6,15 | 6,35 | 6,16 | 6,17 | 6,24
2 5,27 | 523 | 529 | 488 | 501 | 6,22 | 595 | 6,26 | 6,00 | 5,89
3 499 | 497 | 528 | 501|511 |6,31| 6,36 | 603 | 623 | 6,43
4 | 517|507 | 483|496 | 508 |626| 632 | 597 | 6,00 | 635
5 499 | 519 | 5,01 |519| 512 | 6,16 | 593 | 6,26 | 6,26 | 6,34
6 496 | 531 | 5,08 |509]|538|6,24| 608 | 629 | 615 | 6,10
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
JEMIANSYAH Grup | Meletakkan sound board diatas Mengatur jarak treble bridge dan
back post bridge pin
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,15 | 6,33 | 6,56 | 6,19 | 6,21 |11,19| 11,39 | 10,67 | 10,82 | 11,07
2 6,22 | 6,22 | 6,25 | 6,12 | 6,29 |11,15| 10,76 | 10,91 | 10,79 | 11,09
3 6,31 | 6,24 | 6,33 | 6,29 | 6,07 |10,87| 11,11 | 11,21 | 11,16 | 10,76
4 6,26 | 6,18 | 6,28 | 6,04 | 6,25 |10,97| 11,02 | 11,31 | 10,67 | 10,91
5 6,16 | 6,29 | 6,19 | 6,26 | 6,37 |11,11| 10,95 | 10,91 | 11,02 | 11,09
6 6,24 | 6,37 | 6,26 | 6,11 | 6,17 |11,01| 11,22 | 10,95 | 11,16 | 11,07
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Mengambil straples Menstraples bl;':lck post dan sound
oard
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 298 | 28 | 284|278 |2,73|464| 483 | 443 | 453 | 4,65
2 259 | 2,79 | 287 | 2,78 | 2,8 | 4,62 | 4,55 4,7 473 | 454
3 2,75 282 | 285|274 |289 | 47 | 457 | 467 | 464 | 4,56
4 281 | 258|278 |276|279|463| 464 | 466 | 475 | 4,61
5 285 | 2,7 | 2,77 | 2,79 | 2,72 | 452 | 462 | 464 | 454 | 481
6 288 | 26 | 28 | 267|295 |4,74| 459 | 467 | 464 | 46
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Tabel 4.15 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

. Sub SK 7 Press
Tenaga Kerja e
Grup Meletakkan strapless Mengambil jig press
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 292 | 274|278 272|267 | 519 |521| 527 | 515 | 528
2 2,48 | 2,73 |281 272|274 | 512 |529| 525 | 522 | 522
3 2,69 | 2,76 | 2,79 | 268 | 2,83 | 529 | 507 | 53 529 | 516
4 2,75 | 251|272 | 2,7 | 2,73 | 507 |525| 528 | 526 | 518
5 2,79 | 2,64 | 2,71 2,73 | 266 | 516 |527| 519 | 516 | 529
6 2,82 | 249|274 |261|289| 511 |517| 526 | 524 | 537
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Memasang jig press Menginjak pedal table lifter
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 52 |539|544 (525|526 |11,14 | 11,3 | 1155 | 11,18 | 11,2
2 525 | 527 (531|518 (534 | 11,21 | 11,2 | 11,24 | 11,11 | 11,28
3 536 | 529538535512 11,3 | 11,2 11,32 | 11,28 | 11,06
4 531 | 523|533 51| 53 |11,25|11,1| 11,27 | 11,03 | 11,24
5 521 |533|524|532|542|11,15 | 11,2 | 11,18 | 11,25 | 11,36
6 529 | 542 (531|517 (522 | 11,23 | 11,3 | 11,25 | 11,1 | 11,16
Waktu Pengamatan (detik)
JEMIANSYAH | SUb SK 7 Press _ _
Grup Memasukan sound board assy Memutar tuas angin untuk mulai
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 11,73 | 115 | 115 | 116 | 118 | 2,86 | 2,68 | 2,7 2,66 | 2,59
2 1143 | 116 | 113 | 112 | 116 | 24 |265| 2,75 | 2,64 | 2,56
3 11,74 | 11,4 | 116 | 118 | 114 | 263 | 2,7 | 2,71 | 2,62 | 2,57
4 11,70 | 11,3 | 11,3 | 11,7 | 115 | 2,67 | 2,43 | 2,66 | 2,62 | 2,65
5 11,31 | 116 | 116 | 11,7 | 113 | 2,71 | 258 | 2,63 | 2,67 | 2,58
6 1146 | 116 | 115 | 114 | 115 | 2,76 | 241 | 2,68 | 2,53 | 2,81

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 7 Press

Grup | Memutar tuas angin selesai proses Mengambil sound board assy dari

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5

2,62 | 281|241 |251|263]|19,73 |195 | 19,55 | 19,62 | 19,86

26 | 253|268 271|252 1943|196 | 19,38 | 19,27 | 19,65

2,68 | 255|265 |262|255|19,74 | 19,4 | 19,61 | 19,81 | 19,46

2,61 | 262|264 |273|259 19,70 | 19,3 | 19,38 | 19,73 | 19,58

2,5 26 | 262|252| 28 |19,31|196 | 19,64 | 19,72 | 19,37

OO IW|IN|F

2,72 | 2,57 | 2,65 | 2,62 | 2,58 | 19,46 | 19,6 | 19,53 | 19,48 | 19,51

Lanjut...
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Tabel 4.15 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
. Sub SK 7 Press
Tenaga Kerja Grup Mengambil dan simpan jig press Meletakkan sound board assy ke
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,33 | 6,14 | 6,15 | 6,22 | 646 | 7,14 | 718 | 7,2 | 7,32 | 7,37
2 593 | 6,24 | 598 | 587 | 625 | 723 | 7,22 | 728|721 | 7,26
3 6,34 | 601 | 6,21 | 6,41 | 6,06 | 7,3 | 728 | 7,17 | 7,23 | 7,34
4 6,30 | 595 | 598 | 633 | 618 | 7,25 | 7,33 | 7,24 | 7,19 | 7,29
5 591 | 624 | 6,24 | 6,32 | 597 | 715|725 | 7,36 | 7,28 | 7,18
6 6,06 | 627 | 6,13 | 6,08 | 611 | 723 | 7,2 | 7,24 | 7,36 | 7,25
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
EMIANSYAH Grup Mengisi checklist
X1 X2 X3 X4 X5
1 16,15 | 16,19 | 16,21 | 16,33 | 16,56
2 16,24 | 16,23 | 16,29 | 16,22 | 16,25
3 16,31 | 16,29 | 16,07 | 16,24 | 16,33
4 16,26 | 16,34 | 16,25 | 16,18 | 16,28
5 16,16 | 16,26 | 16,37 | 16,29 | 16,19
6 16,24 | 16,21 | 16,25 | 16,37 | 16,26

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.16 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1(PARJO)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,65 | 6,88 | 6,88 6,7 | 6,74 | 6,63 | 6,82 | 6,62 | 6,52 | 6,84
2 6,74 | 6,74 | 6,77 | 6,63 | 68 | 6,71 | 6,54 | 6,88 | 6,92 | 6,53
3 6,83 | 6,75 | 6,95 6,8 | 6,58 | 6,79 | 6,56 | 6,66 | 6,63 | 6,56
4 6,79 | 6,69 6,8 6,55 | 6,76 | 6,62 | 6,63 | 6,75 | 6,84 6,6
5 6,78 | 6,81 | 6,71 | 6,77 | 6,88 | 6,58 | 6,83 | 6,63 | 6,53 | 6,81
6 6,76 | 6,87 | 648 | 6,62 | 6,68 | 6,73 | 6,71 | 6,69 | 6,61 | 6,59
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
PARJO Grup Mengambil back post di rak Meletakkan bT;L(e;r)ost pada table
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 7,19 7,39 6,67 6,82 | 707 | 7,22 | 7,33 | 7,47 | 7,11 | 6,98
2 7,15 6,76 6,96 6,79 | 7,29 | 7,27 | 7,23 | 7,29 | 6,88 | 7,01
3 6,87 7,11 7,21 7,16 | 6,76 | 6,99 | 697 | 7,28 | 7,01 | 7,11
4 6,97 | 7,02 | 7,36 | 6,67 | 6,91 | 7,17 | 7,07 | 6,83 | 6,96 | 7,08
5 721 | 695 | 691 | 7,02 | 7,09 | 699 | 7,19 | 701 | 7,19 | 7,12
6 701 | 722 | 695 | 7,16 | 7,17 | 6,96 | 7,31 | 7,08 | 7,09 | 7,38
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Tabel 4.16 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Sikat back post Ambil lem
X1 X2 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 11,53 | 11,56 | 11,37 | 11,57 | 11,41 | 3,22 | 3,43 | 2,71 | 2,85 | 3,1
2 11,34 | 11,45 | 11,42 | 11,38 | 11,35 | 3,18 | 2,79 | 2,95 | 2,82 | 3,12
3 11,46 | 11,31 | 11,49 | 11,41 | 1151 | 29 | 3,15 | 3,26 | 3,19 | 2,79
4 11,41 | 11,38 | 11,42 | 11,43 | 11,49 | 28 | 3,06 | 3,35 | 2,7 | 294
5 11,39 | 11,49 | 11,36 | 11,52 | 11,32 | 3,14 | 2,99 | 2,97 | 3,05 | 3,12
6 11,41 | 11,39 | 11,37 | 11,56 | 11,39 | 3,04 | 3,26 | 2,99 | 3,19 | 3,1
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup | Memberikan lem pada back post Letakkan lem
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,38 | 519 | 5,21 | 5,28 | 552 | 2,93 | 3,12 | 2,92 | 2,82 3,14
2 4,98 | 529 | 5,03 | 4,92 | 530 | 3,01 | 2,84 | 3,18 | 3,22 2,83
3 5,39 | 5,06 | 5,27 | 5,46 | 5,12 | 3,09 | 2,86 | 2,96 | 2,93 2,86
4 5,35 | 5,00 | 5,03 | 5,39 | 5,23 | 2,92 | 293 | 2,95 | 3,14 2,9
5 4,96 | 5,30 | 5,29 | 5,38 | 503 | 2,88 | 3,13 | 2,93 | 2,83 3,11
6 511 5,32 | 5,19 | 513 | 5,15 | 3,03 | 3,01 | 2,99 | 2,91 2,89
Waktu Pengamatan (detik)
PARJO Sub _ . SK 7 Press - .
Grup | Membersihkan tepian back post Ambil sound board dari rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 534 | 5,15 | 5,16 | 5,23 | 547 | 6,15 | 6,33 | 6,56 | 6,19 6,21
2 494 | 525|499 | 488|526 | 6,22 | 622 | 625 | 6,12 6,29
3 535 | 5,02 | 522|542 |507| 631 | 624 | 633 | 6,29 6,07
4 531|496 | 499|534 |519| 6,26 | 618 | 6,28 | 6,04 6,25
5 4,92 | 525 | 525 | 5,33 | 498 | 6,16 | 6,29 | 6,19 | 6,26 6,37
6 5,07 | 5,28 | 5,14 | 5,09 | 5,12 | 6,24 | 6,37 | 6,26 | 6,11 6,17
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup | Letakkan sound board diatas Atur jarak treble bridge dan bridge pin
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 6,14 | 6,18 | 6,2 | 6,32 | 6,37 | 11,22 | 11,33 | 11,17 | 11,11 | 10,98
2 6,23 | 6,22 | 6,28 | 6,21 | 6,26 | 11,27 | 11,23 | 11,29 | 10,88 | 11,01
3 6,31 | 6,28 | 6,17 | 6,23 | 6,34 | 10,99 | 10,97 | 11,28 | 11,01 | 11,11
4 6,25 | 6,33 | 6,24 | 6,19 | 6,29 | 11,17 | 11,07 | 10,83 | 10,96 | 11,08
5 6,15 | 6,25 | 6,36 | 6,28 | 6,18 | 10,99 | 11,19 | 11,01 | 11,19 | 11,12
6 6,23 | 6,2 | 6,24 | 6,36 | 6,25 | 10,96 | 11,31 | 11,08 | 11,09 | 11,38
Lanjut...

81




Tabel 4.16 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Ambil strapless Straples back post dan sound board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 298| 28 | 284 | 2,78 | 2,73 | 484 | 465 | 446 | 4,73 | 4,97
2 259|279 | 287 | 278 | 28 | 454 | 475 | 449 | 438 | 476
3 2,75| 282|285 | 274 | 289 | 485 | 452 | 472 | 492 | 457
4 2,81 | 258 | 2,78 | 2,76 | 2,79 | 482 | 445 | 449 | 484 | 4,69
5 285 | 2,7 | 2,77 | 2,79 | 2,72 | 4,42 | 475 | 4,75 | 483 | 4,48
6 2,88 | 2,6 28 | 2,67 | 295 | 457 | 478 | 464 | 459 | 4,62
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Letakkan strapless Ambil jig press
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 293 | 2,75 | 2,79 | 2,73 | 268 | 52 | 539 | 544 | 525 | 5,26
2 2,49 | 2,74 | 2,82 | 2,73 | 2,75 | 525 | 5,27 | 531 | 518 | 5,34
3 2,70 | 2,77 | 2,80 | 2,69 | 2,84 | 536 | 529 | 538 | 535 | 512
4 2,76 | 2,52 | 2,73 | 2,71 | 2,74 | 531 | 523 | 533 | 51 5,3
5 2,80 | 2,65 | 2,72 | 2,74 | 2,67 | 521 | 533 | 524 | 532 | 542
6 2,83 | 250 | 2,75 | 2,62 | 290 | 529 | 542 | 531 | 517 | 522
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
PARJO Grup Pasang jig press Injak pedal table lifter
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 523 |546|551|528|532|11,58|11,78 | 11,06 | 11,21 | 11,46
2 532 |531(534|521|538|11,54|11,15| 11,3 | 11,18 | 11,48
3 541 |5,33|552|538|516|11,26 | 11,5 | 11,61 | 11,55 | 11,15
4 536 |527(536|513|534|11,36|11,41| 11,7 | 11,06 | 11,3
5 536 |539|528|535|546|1151|11,34|11,29 | 11,41 | 11,48
6 534 |545|535| 52 |526| 11,4 | 11,61 | 11,34 | 11,75 | 11,46
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Masukan sound board assy Putar tuas angin untuk mulai proses
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 1225 124 125|123 (123 | 256 | 2,79 | 2,84 | 2,61 | 2,65
2 1234 123|123 (12,2124 | 2,65 | 2,65 | 2,67 | 254 | 2,71
3 12,43 123 |125|12,4 121 | 2,74 | 2,66 | 2,85 | 2,71 | 2,49
4 12,39 12,2 (123|121 (123 | 27 2,6 2,7 | 2,46 | 2,67
5 1238 | 124|123 (123|124 | 269 | 2,72 | 2,61 | 2,68 | 2,79
6 12,36 | 12,4 (123|122 (122 | 267 | 2,78 | 2,68 | 2,53 | 2,59

Lanjut...
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Tabel 4.16 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub i i SK 7 Press
Kerja | Grup Putar tuas angrlgszelesal Proses Ambil sound board assy dari mesin press
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 2,83 | 264 | 245|272 | 2,96 | 20,25 | 20,48 | 20,53 | 20,30 | 20,34
2 253 | 2,74 | 2,48 | 2,37 | 2,75 | 20,34 | 20,33 | 20,36 | 20,23 | 20,40
3 2,84 | 251 | 2,71 | 291|256 | 20,43 | 20,35 | 20,54 | 20,40 | 20,18
4 281 | 244 | 248|283 | 268 | 20,39 | 20,29 | 20,39 | 20,15 | 20,36
5 241 | 2,74 | 2,74 | 2,81 | 2,47 | 20,38 | 20,41 | 20,30 | 20,37 | 20,48
6 2,56 | 2,77 | 2,63 | 2,58 | 2,61 | 20,36 | 20,47 | 20,37 | 20,22 | 20,28
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Ambil dan simpan jig press Letakkan sound board assy ke dalam rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 733 |74 | 715 | 722 | 746 | 7,65 | 7,68 75 7,69 | 7,55
2 6,93 | 7,24 | 698 | 687 | 7,25 | 7,46 | 757 | 7,55 75 7,49
PARIO 3 734 | 701 721 | 741 | 706 | 738 | 743 | 758 | 7,563 | 7,65
4 7,30 | 6,95 698 | 733 | 7,18 | 753 | 751 | 755 | 7,55 | 7,59
5 691 | 7,24 | 7,24 | 732 | 697 | 751 | 759 | 749 | 7,64 | 7,46
6 706 | 727 713 | 7,08 | 7,11 | 7,53 | 7,57 75 7,68 | 7,53
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Isi checklist
X1 X2 X3 X4 X5
1 16,25 |16,48| 16,53 | 16,30 | 16,34
2 16,34 |16,33| 16,36 | 16,23 | 16,40
3 16,43 |16,35| 16,54 16,40 16,18
4 16,39 |16,29| 16,39 | 16,15 | 16,36
5 16,38 |16,41| 16,30 | 16,37 | 16,48
6 16,36 |16,47| 16,37 16,22 16,28

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.17 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub Proses Moulder
Kerja | Grup Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 518 | 537 | 542 | 523 | 524 | 693 | 7,12 | 6,92 | 6,82 | 7,14
2 525 | 525 | 529 | 516 | 532 | 701 | 6,84 | 7,18 | 7,22 | 6,83
3 534 | 527 | 536 | 533 | 51 | 7,09 | 6,86 | 6,96 | 693 | 6,86
4 529 | 521 | 531 | 508 | 528 | 692 | 693 | 6,95 | 7,14 | 6,9
5 519 | 531 | 522 | 53 54 | 688 | 7,13 | 693 | 6,83 | 7,11
6 527 | 54 | 529 | 515 | 52 | 7,03 | 7,01 | 6,99 | 6,91 | 6,89
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Mengambil back post dan letakkan di | Memasang tape nasuha da nisi check
lantai card
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 421 | 441 | 3,69 | 3,84 | 4,09 | 28,93 | 29,12 | 28,72 | 28,82 | 28,94
2 4,17 | 3,78 | 3,98 | 3,81 | 4,31 | 28,91 | 28,84 | 28,99 | 29,02 | 28,83
3 3,89 | 413 | 423 | 4,18 | 3,78 | 28,99 | 28,86 | 28,96 | 28,93 | 28,86
4 399 | 404 | 438 | 3,69 | 3,93 | 28,92 | 28,93 | 28,95 | 29,04 | 28,9
5 423 | 397 | 3,93 | 404 | 4,11 | 28,81 | 28,91 | 28,93 | 28,83 | 29,11
6 4,03 | 424 | 397 | 418 | 4,19 | 29,03 | 28,88 | 28,96 | 28,93 | 28,89
Waktu Pengamatan (detik)
EDI Sub Proses Moulder
Grup Meletakkan back post pada jig Memabhat tepi back post
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 ) X5
1 693 | 7,12 | 692 | 6,82 | 7,14 | 6551 | 6,32 | 6,33 | 6,47 | 6,58
2 701 | 6,84 | 7,18 | 7,22 | 6,83 | 6,11 | 6,42 | 6,16 | 6,05 | 641
3 7,09 | 6,86 | 6,96 | 6,93 | 6,86 | 6,52 | 6,19 | 6,39 | 6,59 | 6,22
4 6,92 | 693 | 6,95 | 7,14 | 69 | 6,47 | 6,13 | 6,06 | 6,51 | 6,37
5 6,88 | 7,13 | 693 | 6,83 | 7,11 | 6,09 | 6,42 | 6,44 | 6,51 | 6,16
6 703 | 701 | 6,99 | 691 | 6,89 | 6,24 | 6,45 | 6,31 | 6,26 | 6,21
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Menggaris dengan cutter Memproses moulder
X1 X2 X3 ) Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 548 | 568 | 496 | 511 | 536 |90,22 | 90,42 | 89,7 | 89,85 | 90,1
2 544 | 505 | 52 | 508 | 538 | 90,18 | 89,79 | 89,99 | 89,82 | 90,32
3 516 | 54 | 551 | 545 | 505 | 89,9 | 90,14 | 90,24 | 90,19 | 89,79
4 526 | 531 | 56 | 49 | 572 90 |90,05|90,39 | 89,7 | 89,94
5 541 | 5,24 | 519 | 531 | 538 | 90,24 | 89,98 | 89,94 | 90,05 | 90,12
6 53 | 551 | 524 | 565 | 536 |90,04 | 90,25 | 89,98 | 90,19 | 90,17
Lanjut...
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Tabel 4.17 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1 (Lanjutan)

EDI

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mencetak hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 1126|1149 |1154|11,31|11,35| 532 | 513 | 514 | 528 | 5,39
2 |11,35]11,35|11,37 1124|1141 | 492 | 523 | 497 | 486 | 5,22
3 |[1144]1136|1155|11,41|11,19| 533 | 500 | 520 | 540 | 5,03
4 114 | 113 | 114 | 11,16 | 11,37 | 528 | 494 | 487 | 532 | 5,18
5 [11,39|11,42|11,31|11,38|11,49| 490 | 523 | 525 | 532 | 4,97
6 |11,37]11,48|11,38|11,23|11,29| 505 | 526 | 512 | 507 | 5,02
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 110,19 | 10,39 | 9,67 | 9,82 | 10,07 | 448 | 468 | 3,96 | 4,11 | 4,36
2 [10,15| 9,76 | 9,96 | 9,79 | 10,29 | 4,44 | 405 | 4,2 | 4,08 | 4,38
3 9,87 | 10,11 | 10,21 | 10,16 | 9,76 | 4,16 | 44 | 451 | 445 | 4,05
4 9,97 | 10,02 | 10,36 | 9,67 | 991 | 426 | 431 | 46 | 3,96 | 42
5 (10,21 ] 9,95 | 9,91 | 10,02 | 10,09 | 4,41 | 424 | 419 | 431 | 4,38
6 |10,01 10,22 | 9,95 | 10,16 | 10,17 | 43 | 451 | 424 | 465 | 4,36

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.18 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1

Waktu Pengamatan (detik)
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Tenaga | Sub Proses Moulder
Kerja | Grup Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 518 | 537 | 542 | 523 | 524 | 693 | 7,12 | 6,92 | 6,82 | 7,14
2 525 | 525 | 529 | 516 | 532 | 701 | 6,84 | 7,18 | 7,22 | 6,83
3 534 | 527 | 536 | 533 | 51 | 7,09 | 686 | 6,9 | 693 | 6,86
4 529 | 521 | 531 | 508 | 528 | 692 | 693 | 69 | 7,14 | 6,9
5 519 | 531 | 522 | 53 54 | 688 | 7,13 | 693 | 6,83 | 7,11
6 527 | 54 | 529 | 515 | 52 | 703 | 7,01 | 6,99 | 691 | 6,89
Waktu Pengamatan (detik)
sub ' Proseg Moulder _
DONET Grup Mengambil back post dan letakkan di | Memasang tape nasuha da nisi check
lantai card
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 421 | 441 | 3,69 | 3,84 | 409 | 28,93 | 29,12 | 28,72 | 28,82 | 28,94
2 417 | 3,78 | 3,98 | 3,81 | 4,31 | 28,91 | 28,84 | 28,99 | 29,02 | 28,83
3 3,89 | 413 | 4,23 | 4,18 | 3,78 | 28,99 | 28,86 | 28,96 | 28,93 | 28,86
4 3,99 | 404 | 438 | 3,69 | 3,93 | 28,92 | 28,93 | 28,95 | 29,04 | 28,9
5 423 | 397 | 393 | 404 | 411 | 28,81 |28,91 | 28,93 | 28,83 | 29,11
6 403 | 424 | 397 | 418 | 4,19 | 29,03 | 28,88 | 28,96 | 28,93 | 28,89
Lanjut...




Tabel 4.18 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Moulder Tipe B1 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub Proses Moulder
Kerja | Grup Meletakkan back post pada jig Memabhat tepi back post
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 693 | 7,12 | 692 | 682 | 7,14 | 651 | 6,32 | 6,33 | 6,47 | 6,58
2 701 | 684 | 718 | 7,22 | 6,83 | 611 | 6,42 | 6,16 | 6,05 | 6,41
3 7,09 | 686 | 6,96 | 693 | 686 | 652 | 6,19 | 6,39 | 6,59 | 6,22
4 6,92 | 693 | 695 | 7,14 | 69 | 647 | 6,13 | 6,06 | 6,51 | 6,37
5 6,88 | 7,13 | 693 | 683 | 7,11 | 6,09 | 6,42 | 6,44 | 6,51 | 6,16
6 703 | 7,01 | 6,99 | 691 | 6,89 | 6,24 | 6,45 | 631 | 6,26 | 6,21
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Moulder
Grup Menggaris dengan cutter Memproses moulder
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 548 | 568 | 496 | 511 | 536 | 90,22 | 90,42 | 89,7 | 89,85 | 90,1
2 544 | 505 | 52 | 508 | 538 |90,18 | 89,79 | 89,99 | 89,82 | 90,32
3 516 | 54 | 551 | 545 | 505 | 89,9 | 90,14 | 90,24 | 90,19 | 89,79
4 526 | 531 | 56 | 49 | 5.2 90 |90,05|90,39 | 89,7 |89,94
5 541 | 524 | 519 | 531 | 538 | 90,24 | 89,98 | 89,94 | 90,05 | 90,12
6 53 | 551 | 524 | 565 | 536 | 90,04 | 90,25 | 89,98 | 90,19 | 90,17
Waktu Pengamatan (detik)
DONET Sub SK 1 Proses Moulder _ _
Grup Mencetak hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 ) X5
1 11,26 11,49 | 11,54 | 11,31 | 11,35 | 532 | 513 | 514 | 528 | 5,39
2 |11,35(11,35| 11,37 | 11,24 | 11,41 | 492 | 523 | 497 | 486 | 522
3 11,44 111,36 | 11,55 | 11,41 | 11,19 | 533 | 500 | 520 | 540 | 5,03
4 11,4 | 11,3 | 11,4 | 11,16 | 11,37 | 528 | 494 | 487 | 532 | 518
5 11,39 (11,42 | 11,31 11,38 | 11,49 | 490 | 523 | 525 | 532 | 4,97
6 |11,37 (11,48 | 11,38 | 11,23 |11,29 | 505 | 526 | 512 | 507 | 5,02
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 1 Proses Moulder
Grup Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 ]10,19 10,39 | 9,67 | 9,82 | 10,07 | 448 | 4,68 | 3,96 | 4,11 | 4,36
2 1015 9,76 | 9,96 | 9,79 | 10,29 | 4,44 | 405 | 42 | 4,08 | 4,38
3 9,87 | 10,11 | 10,21 | 10,16 | 9,76 | 4,16 44 451 | 445 | 4,05
4 9,97 | 10,02 | 10,36 | 9,67 | 991 | 426 | 431 | 46 | 396 | 4.2
5 |10,21| 995 | 9,91 | 10,02 | 10,09 | 4,41 | 424 | 419 | 431 | 4,38
6 |10,01 10,22 | 9,95 | 10,16 | 10,17 | 43 | 451 | 424 | 465 | 4,36

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.19 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Router Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub Proses Router
Kerja | Grup Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 6,15 6,33 6,56 6,19 6,21 | 722|743 |6,71/685| 7,1
2 6,22 6,22 6,25 6,12 6,29 | 7,18 | 6,79 | 6,95 | 6,82 | 7,12
3 6,31 6,24 6,33 6,29 6,07 | 69 715|726 |7,19|6,79
4 6,26 6,18 6,28 6,04 6,25 | 6,8 | 7,06 | 7,35| 6,7 | 6,94
5 6,16 6,29 6,19 6,26 6,37 | 7,14 6,99 |6,97|7,05]| 712
6 6,24 6,37 6,26 6,11 6,17 | 704726699719 7,1
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Router
Grup Mengambil jig router Memasang jig router
X1 X2 X3 Xa4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,93 6,12 5,92 5,82 6,14 | 758|778 |7,06 721|746
2 6,01 5,84 6,18 6,22 583 (754|715 7,3 |7,18|7,48
3 6,09 5,86 5,96 5,93 586 |7,26| 75 |761|755]715
4 5,92 5,93 5,95 6,14 59 |736|741| 7,7 | 7,06 7,3
5 5,88 6,13 5,93 5,83 6,11 (751|734 |729|741|7,48
6 6,03 6,01 5,99 5,91 589 | 74 761|734 |7,75|7,46
Waktu Pengamatan (detik)
ANTON Sub _ _ Proses Router
Grup Mengambil mesin hand router Memasang stecker
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 7,29 7,48 7,53 7,34 735 1125(1,48|153| 1,3 | 1,34
2 7,36 7,36 7,4 7,27 743 | 134133136123 14
3 7,45 7,38 7,47 7,44 721 |1,43|135|154| 14 | 1,18
4 7,4 7,32 7,42 7,19 739 [139(129|139|115|1,36
5 7,3 7,42 7,33 7,41 751 |138|141| 1,3 |1,37| 1,48
6 7,38 7,51 7,4 7,26 731 (136|147 |137|122|1,28
Waktu Pengamatan (detik)
Sub Proses Router
Grup Memproses router Melepas stecker
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 121,56 | 121,79 | 121,84 | 121,61 | 121,65 | 151 | 1,32 | 1,33 | 1,47 | 1,58
2 | 121,65| 121,65 | 121,67 | 121,54 | 121,71 | 1,11 | 142 | 1,16 | 1,05 | 1,41
3 121,74 | 121,66 | 121,85 | 121,71 | 121,49 | 152 | 1,19 1,39 | 1,59 | 1,22
4 121,70 | 121,60 | 121,70 | 121,46 | 121,67 | 1,47 | 1,13 | 1,06 | 1,51 | 1,37
5 121,69 | 121,72 | 121,61 | 121,68 | 121,79 | 1,09 | 1,42 | 1,44 | 1,51 | 1,16
6 |121,67 | 121,78 | 121,68 | 121,53 | 121,59 | 1,24 | 1,45 | 1,31 | 1,26 | 1,21
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Tabel 4.19 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Router Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 1 Proses Router
Grup Meletakkan mesin hand router Membongkar jig
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 7,48 7,68 6,96 7,11 736 | 7,73 |754|755|762]|7,86
2 7,44 7,05 7,2 7,08 738 | 743|764 |738|727|7,65
3 7,16 7,4 7,51 7,45 705 (7,74 741|761 |781|7,46
4 7,26 7,31 7,6 6,96 72 |7,70|735|738]|773]|758
5 7,41 7,24 7,19 7,31 738 (731|764 |764|7,72]|737
6 7,3 7,51 7,24 7,65 736 |7,46|767|753|748|751
ANTON Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 1 Proses Router
Grup Meletakkan jig Memindahkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 6,18 6,38 5,67 5,82 6,07 (7,19 | 74 |7,46|7,23|7,27
2 6,14 5,75 5,96 5,79 6,29 |7,28 7277297736733
3 5,86 6,1 6,21 6,16 576 |7,37 (729|747 733|711
4 5,96 6,03 6,36 5,67 591 [(733|723|731|731|719
5 6,2 5,94 5,91 6,02 6,09 (732735723 73 |741
6 6 6,22 5,95 6,16 6,17 73 741 73 | 715|721

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.20 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 723 | 734 | 718 | 7,11 | 6,99 | 7,27 | 7,48 | 6,76 69 | 7,15
2 728 | 724 | 73 | 6,89 | 7,02 | 7,23 | 6,84 7 6,87 | 7,17
3 7 6,98 | 7,29 | 7,02 | 7,12 | 6,95 7,2 7,31 724 | 6,84
4 718 | 7,08 | 684 | 697 | 7,08 | 685 | 7,11 7,4 6,75 | 6,99
5 7 7,2 7,02 7,2 713 | 7,19 | 7,04 7,02 7,1 7,17
6 697 | 732 | 709 | 709 | 7,39 | 7,09 | 7,31 7,04 724 | 7,15
YUDHA Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5

12,38 | 12,19 | 12,21 | 12,28 | 12,52 | 6,76 | 6,99 7 6,81 | 6,85

1198 | 1229 | 12,03 | 11,92 | 12,30 | 6,85 | 6,85 | 6,88 | 6,74 | 6,91

Lanjut...
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Tabel 4.20 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja | Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
3 12,39 | 12,06 | 12,27 | 12,46 | 12,12 | 6,94 | 6,86 7,06 6,91 | 6,69
4 12,35 | 12,00 | 12,03 | 12,39 | 12,23 | 6,9 6,8 6,91 | 6,66 | 6,88
5 11,96 | 12,30 | 12,29 | 12,38 | 12,03 | 6,89 | 6,92 6,82 6,88 7
6 12,11 | 12,32 | 12,19 | 12,13 | 12,15 | 6,87 | 6,98 6,59 6,73 6,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang stecker Memproses bokaki
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 1,22 | 1,45 15 1,27 | 1,31 |123,43|123,66|123,73 |123,49 123,53
2 131 13 1,33 1,2 1,37 |123,52|123,52 | 123,54 {123,32 |{123,59
3 14 132 | 151 | 1,37 | 1,15 |123,61|123,51 (123,72 |123,59 123,37
4 1,36 1,26 1,36 1,12 1,32 |123,57|123,47 | 123,57 {123,34 |{123,54
5 135 | 1,38 | 1,27 | 1,34 | 1,45 [123,56|123,59 (123,48 |123,56 |123,67
6 1,33 1,44 1,34 1,19 1,25 (123,54 123,65 | 123,55 123,40 (123,46
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
YUDHA Grup Lepas stecker Letakkan mesin hand router
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 1,27 1,31 1,34 1,46 151 | 6,83 | 7,02 6,62 6,72 6,84
2 136 | 1,35 | 1,42 | 1,33 14 6,81 | 6,74 6,89 6,92 | 6,73
3 143 | 141 | 1,31 | 1,33 | 1,48 | 6,89 | 6,76 6,86 6,83 | 6,76
4 138 | 146 | 1,38 | 1,32 | 1,42 | 6,82 | 6,83 6,85 6,94 6,8
5 1,28 | 1,38 15 142 | 132 | 6,71 | 6,81 6,83 6,73 | 7,01
6 136 | 1,35 | 1,38 15 139 | 693 | 6,78 6,86 6,83 | 6,79
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Bongkar jig Pindahkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 7,32 713 | 7,14 | 7,28 739 | 7,37 | 7,18 7,15 7,33 | 7,44
2 692 | 723 | 697 | 6,86 | 7,22 | 6,97 | 7,28 7,02 6,91 | 7,27
3 733 | 7,00 | 7,20 | 7,40 | 7,03 | 7,38 | 7,05 7,25 7,45 | 7,08
4 728 | 694 | 687 | 7,32 | 7,18 | 7,33 | 6,99 6,92 737 | 7,23
5 690 | 723 | 7,25 | 7,32 | 6,97 | 6,95 | 7,28 7,30 7,37 | 7,02
6 705 | 7,26 | 7,12 7,07 7,02 | 7,10 | 7,31 7,17 7,14 | 7,07

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.21 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,83 | 7,02 | 682 | 6,72 | 704 | 738 | 7,58 | 686 | 7,01 | 7,26
2 691 | 6,74 | 708 | 7,12 | 6,73 | 7,34 | 6,95 | 7,15 | 6,98 | 7,42
3 6,99 | 6,76 | 6,86 | 6,83 | 6,76 | 7,06 7,3 7,4 7,35 | 6,95
4 6,82 | 683 | 6,85 | 7,04 6,8 716 | 7,21 | 755 | 6,86 7,1
5 6,78 | 7,03 | 6,83 | 6,73 | 7,01 7,4 714 | 71 721 | 7,28
6 6,93 | 691 | 689 | 681 | 6,79 7,2 741 | 7,14 | 7,32 | 7,36
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 12,37 | 12,18 | 12,19 | 12,26 | 12,50 | 6,77 7 7 6,82 | 6,86
2 11,97 | 12,28 | 12,02 | 11,91 | 12,29 | 6,86 | 6,86 | 6,89 | 6,75 | 6,92
3 12,38 | 12,05 | 12,25 | 12,45 | 12,10 | 6,95 | 6,87 | 7,07 | 6,92 6,7
4 12,34 | 11,99 | 12,02 | 12,37 | 12,22 | 691 | 681 | 6,92 | 6,67 | 6,88
5 1195 | 12,28 | 12,28 | 12,36 | 12,01 | 6,9 6,93 | 6,83 | 6,89 7
6 12,10 | 12,31 | 12,17 | 12,12 | 12,15 | 6,88 | 6,99 6,6 6,74 6,8
Waktu Pengamatan (detik)
MUFTIONO| Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Memasang stecker Memproses bokaki
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 1,22 | 1,45 1,5 1,27 | 1,31 |126,42|126,65|126,72|126,48 | 126,52
2 1,31 1,3 1,33 1,2 1,37 |126,51|126,51|126,53|126,31|126,58
3 1,4 1,32 | 151 | 1,37 | 1,15 | 126,6 |126,52|126,71|126,58 | 126,36
4 1,36 | 1,26 | 1,36 | 1,12 | 1,32 |126,56|126,46|126,56 | 126,33 | 126,53
5 135 | 1,38 | 1,27 | 1,34 | 1,45 |126,55|126,58|126,47 |126,55 |126,66
6 133 | 1,44 | 1,34 | 1,19 | 1,25 |126,53|126,64 (126,54 |126,39 | 126,45
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Bokaki
Grup Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 124 | 1,28 | 1,31 | 1,43 | 1,48 | 7,01 | 721 | 6,49 | 6,64 | 6,89
2 133 | 1,32 | 1,39 | 1,32 | 1,37 | 6,97 | 658 | 6,78 | 6,61 | 7,03
3 1,4 138 | 1,28 | 1,34 | 145 | 6,69 | 6,93 | 7,03 | 6,98 | 6,65
4 135 | 143 | 1,35 | 1,29 | 1,39 | 6,79 | 7,84 | 7,18 | 659 | 6,77
5 125 | 1,35 | 1,47 | 1,39 | 1,29 | 7,03 | 6,77 | 6,73 | 6,84 | 6,91
6 133 | 1,32 | 1,35 | 147 | 1,36 | 6,83 | 7,84 | 6,77 | 6,95 | 6,99
Lanjut...
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Tabel 4.21 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Bokaki Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Sub SK 3 Proses Bokaki
Kerja Grup Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 Xs5
1 724 | 747 | 752 | 7,29 | 733 | 7,18 | 7,2 7,26 | 7,14 | 7,27
2 733 | 732 | 735 | 722 | 739 | 7,11 | 7,28 | 7,24 | 7,21 | 7,21
MUFTIONO| 3 | 742 | 7,34 | 753 | 7,39 | 7,17 | 7,28 | 7,06 | 7,29 | 7,28 | 7,15
4 738 | 728 | 7,38 | 7,14 | 7,35 | 7,06 | 7,24 | 7,27 | 7,25 | 71,17
5 7,37 7,4 729 | 736 | 747 | 7,15 | 7,26 | 7,18 | 7,15 | 7,28
6 735 | 746 | 7,36 | 7,21 | 7,27 7,1 716 | 7,25 | 7,23 | 7,36

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.22 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

SK 4 Painting Dasar

Sub
Tég;ij%a Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sc;t;r:gyboard di meja
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 522 | 533 | 517 | 511 | 498 | 434 | 4,15 | 4,16 | 4,23 | 4,47
2 527 | 523 | 529 | 488 | 501 | 394 | 425 | 3,99 | 3,88 | 4,26
3 499 | 497 | 528 | 501 | 511 | 435 | 4,02 | 422 | 4,42 | 4,07
4 517 | 507 | 483 | 496 | 508 | 431 | 3,96 | 3,99 | 434 | 419
5 499 | 519 | 501 | 519 | 512 | 392 | 425 | 425 | 4,33 | 3,98
6 496 | 531 | 508 | 509 | 538 | 407 | 428 | 414 | 4,09 | 4,12

Waktu Pengamatan (detik)

SK 4 Painting Dasar

Sub
RONI | Menghaluskan permukaan sound N
rup Memasang jig spray
board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs

6,78 | 694 | 7,12 | 6,82 | 7,14 | 518 | 537 | 542 | 523 | 524

702 | 683 | 691 | 7,19 | 684 | 525 | 525 | 529 | 516 | 532

693 | 6,76 | 7,11 | 6,76 | 6,96 | 534 | 527 | 536 | 533 | 51

6,79 | 68 | 6,78 | 6,95 | 6,77 | 529 | 521 | 531 | 508 | 528

683 | 7,11 | 7,01 | 7,11 | 6,91 | 519 | 531 | 522 53 5,4

O OB W N[

698 | 702 | 693 | 686 | 688 | 527 | 54 | 529 | 515 | 52

Lanjut...

91




Tabel 4.22 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 465 | 468 | 45 | 469 | 455 | 86,77 | 87 | 87,02 | 86,82 | 86,86
2 446 | 457 | 455 | 45 | 4,49 | 86,86 | 86,86 | 86,89 | 86,75 | 86,92
3 438 | 443 | 458 | 453 | 4,65 | 86,95 | 86,87 | 87,07 | 86,92 | 86,7
4 453 | 451 | 455 | 455 | 459 | 86,91 | 86,81 | 86,92 | 86,67 | 86,88
5 451 | 459 | 449 | 464 | 4,46 | 86,9 | 86,93 | 86,83 | 86,89 | 87
6 453 | 457 | 45 | 468 | 4,53 | 86,88 | 86,99 | 86,6 | 86,74 | 86,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 17,85 | 17,68 | 17,7 | 17,66 | 17,58 | 3,19 | 3,38 | 3,43 | 3,24 | 3,25
2 17,39 | 17,65 | 17,75 | 17,64 | 1755 | 3,26 | 3,26 | 3,3 | 3,17 | 3,33
3 17,62 | 17,7 | 17,71 | 1762 | 176 | 3,35 | 3,28 | 3,37 | 3,34 | 3,11
4 17,66 | 17,43 | 17,66 | 17,62 | 17,64 | 3,3 | 3,22 | 3,32 | 3,09 | 3,29
5 17,7 | 1758 | 17,63 | 17,67 | 17,57 | 3,2 332 | 323 | 331 | 341
6 17,75 | 17,41 | 1768 | 1753 | 178 | 328 | 341 | 3,3 | 3,16 | 3,21
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
RONI | Grup Melepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 443 | 466 | 473 | 449 | 453 | 521 | 532 | 515 | 51 | 497
2 452 | 452 | 454 | 432 | 459 | 526 | 522 | 528 | 4,87 5
3 461 | 451 | 472 | 459 | 437 | 498 | 496 | 527 | 501 | 51
4 457 | 447 | 457 | 434 | 454 | 516 | 506 | 482 | 495 | 5,09
5 456 | 459 | 448 | 456 | 467 | 498 | 518 | 501 | 519 | 517
6 454 | 465 | 455 | 4,40 | 4,46 | 495 | 529 | 507 | 509 | 5,38
Waktu Pengamatan (detik)
SK 4 Painting Dasar
Sub
Grup Menghaluskag permukaan sound Memasang jig spray
oard
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 8,16 | 834 | 857 | 82 | 822 | 6,37 | 6,18 | 6,15 | 6,33 | 6,44
2 823 | 823 | 826 | 813 | 83 | 597 | 6,28 | 6,02 | 591 | 6,27
3 8,32 | 825 | 834 | 831 | 808 | 638 | 6,05 | 6,25 | 6,45 | 6,08
4 8,27 | 819 | 829 | 8,05 | 826 | 6,33 | 599 | 592 | 637 | 6,23
5 8,17 | 83 82 | 827 | 838 | 595 | 6,28 | 6,30 | 6,37 | 6,02
6 8,25 | 8,38 | 827 | 813 | 818 | 6,10 | 6,31 | 6,17 | 6,14 | 6,07
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Tabel 4.22 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 49 | 509 | 501 | 4,77 | 511 | 17,48 | 17,68 | 16,96 | 17,11 | 17,36
2 499 | 481 | 515 | 519 | 48 | 1744|1705 | 17,2 | 17,08 | 17,38
3 507 | 483 | 483 | 49 | 483 | 17,16 | 17,4 | 17,51 | 17,45 | 17,05
4 5 49 | 492 | 511 | 487 |17,26 | 17,31 | 17,6 | 16,96 | 17,2
5 485 | 51 4,9 48 | 508 | 17,41 |17,24 | 17,19 | 17,31 | 17,38
6 501 | 499 | 49 | 488 | 486 | 17,3 | 17,51 | 17,24 | 17,65 | 17,36
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 6,28 | 6,49 | 6,56 | 6,33 | 6,37 | 535 | 516 | 517 | 524 | 550
2 6,37 | 6,36 | 6,39 | 6,26 | 643 | 495 | 526 | 500 | 4,89 | 527
RONI 3 6,46 | 6,38 | 6,57 | 643 | 6,21 | 536 | 503 | 523 | 543 | 5,08
4 6,42 | 6,32 | 6,41 | 6,21 | 6,39 | 532 | 497 | 500 | 535 | 518
5 6,41 | 6,44 | 633 | 64 | 651 | 493 | 526 | 526 | 534 | 4,99
6 6,39 | 6,5 6,4 | 6,25 | 6,31 | 508 | 529 | 515 | 510 | 5,13
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 Xa X5
1 526 | 528 | 534 | 522 | 535
2 519 | 536 | 532 | 529 | 529
3 526 | 514 | 537 | 536 | 5,23
4 514 | 532 | 535 | 533 | 525
5 523 | 534 | 526 | 523 | 536
6 518 | 524 | 533 | 531 | 544

(Sumber : Hasil Pengamatan)

Tabel 4.23 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,19 5,39 467 | 4,82 | 5,07 4,15 4,19 4,21 4,33 4,56
ANDI 2 515 4,76 491 | 479 | 5,09 4,24 4,23 4,29 4,22 4,25
3 487 | 511 | 521 | 516 | 476 | 431 | 429 | 4,07 | 424 | 433
Lanjut...
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Tabel 4.23 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Téna_ga Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray
erja
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
4,97 5,02 531 | 467 | 491 4,26 4,34 4,25 4,18 4,28
511 | 495 | 491 | 502 | 509 | 416 | 426 | 437 | 429 | 4,19
501 | 522 | 495 | 516 | 507 | 424 | 421 | 425 | 437 | 4,26
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup | Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 9,77 10 | 10,02 | 9,82 | 9,86 | 6,22 | 6,33 | 6,17 | 6,11 | 5,98
2 986 | 9,86 | 989 | 9,75 | 9,92 | 6,27 | 6,23 | 6,29 | 588 | 6,01
3 9,95 | 9,87 | 10,07 | 9,92 | 9,7 599 | 597 | 6,28 | 6,01 | 6,11
4 991 | 981 | 992 | 967 | 9,88 | 6,17 | 6,07 | 583 | 596 | 6,08
5 9,9 993 | 9,83 | 989 | 10 599 | 6,19 | 6,01 | 6,19 | 6,12
6 9,88 | 9,99 96 | 974 | 98 59% | 6,31 | 6,08 | 609 | 6,38
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
ANDI | Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 556 | 579 | 584 |561| 565 | 87,27 | 87,48 | 86,76 | 86,9 | 87,15
2 565 | 565 | 567 |554| 571 | 87,23 | 86,84 | 87 | 86,87 | 87,17
3 574 | 566 | 585 |571| 549 | 86,95 | 87,2 | 87,31 | 87,24 | 86,84
4 57 5,6 57 | 546 | 567 | 86,85 | 87,11 | 87,4 | 86,75 | 86,99
5 5,69 5,72 561 | 5,68 | 579 | 87,19 | 87,04 | 87,02 | 87,1 | 87,17
6 567 | 578 | 568 | 553 | 559 | 87,09 | 87,31 | 87,04 | 87,24 | 87,15
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 17,29 (17,48 | 17,53 (17,34 | 17,35 | 4,92 511 5,01 4,79 5,13
2 17,36 | 17,36 | 17,4 (17,27 | 17,43 5 4,83 517 5,21 4,82
3 17,45 | 17,38 | 17,47 (17,44 | 17,21 | 5,08 4,85 4,85 4,92 4,85
4 174 117,32 | 17,42 |17,19| 17,39 | 5,01 4,92 4,94 513 4,89
5 17,3 (17,42 | 17,33 |17,41 | 1751 | 487 | 512 | 492 | 4,82 51
6 17,38 | 1751 | 174 (17,26 | 17,31 | 5,02 5 4,98 4,9 4,88
Lanjut...
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Tabel 4.23 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Melepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 358 | 3,78 | 306 | 321 | 346 | 3,76 | 3,99 | 399 | 381 | 3,85
2 354 | 3,15 3,3 3,18 | 348 | 385 | 385 | 3,88 | 3,74 | 3,91
3 3,26 3,5 361 | 355 | 3,15 | 394 | 386 | 406 | 391 | 3,69
4 3,36 | 341 3,7 3,06 3,3 3,9 3,8 391 | 3,66 | 3,87
5 351 | 334 | 329 | 341 | 348 | 3,89 | 392 | 3,82 | 3,88 4
6 3,4 361 | 334 | 3,75 | 346 | 3,87 | 398 | 359 | 3,73 | 3,79
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup | Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 834 | 815 | 8,16 | 823 | 847 | 626 | 649 | 654 | 631 | 6,35
2 794 | 825 | 799 | 788 | 826 | 6,35 | 6,35 | 637 | 6,24 | 6,41
3 835 | 802 | 822 | 842 | 807 | 644 | 6,36 | 655 | 641 | 6,19
4 831 | 79 | 7,99 | 834 | 8,19 6,4 6,3 6,4 6,16 | 6,37
5 792 | 825 | 825 | 833 | 798 | 6,39 | 642 | 631 | 6,38 | 6,49
6 807 | 828 | 814 | 8,09 | 812 | 637 | 648 | 638 | 6,23 | 6,29
Waktu Pengamatan (detik)
ANDI Gsruubp _ - SK 4 Painting Dasar
engambil spray gun Memproses spray dasar 2
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 428 | 4,49 | 456 | 433 | 437 | 17,22 | 17,42 | 16,70 | 16,85 | 17,10
2 437 | 436 | 439 | 426 | 443 | 17,18 | 16,79 | 16,99 | 16,82 | 17,32
3 446 | 438 | 457 | 443 | 421 | 16,90 | 17,14 | 17,24 | 17,19 | 16,79
4 4,42 432 | 441 421 439 | 17,00 | 17,05 | 17,39 | 16,70 | 16,94
5 4,41 4,44 | 433 4.4 451 | 17,24 | 16,98 | 16,94 | 17,05 | 17,12
6 4,39 4,5 4.4 4,25 431 | 17,04 | 17,25 | 16,98 | 17,19 | 17,17
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Painting Dasar
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 428 | 4,49 | 456 | 433 | 437 | 3,26 | 3,49 | 354 | 3,31 | 3,35
2 437 | 436 | 439 | 426 | 443 | 335 | 3,35 | 3,37 | 324 | 341
3 4,46 4,38 | 4,57 4,43 421 3,44 3,36 3,55 341 | 3,19
4 442 | 432 | 441 | 421 | 4,39 34 3,3 3,4 3,16 | 3,37
5 441 | 4,44 | 4,33 4,4 451 | 339 | 342 | 3,31 | 3,38 | 3,49
6 4,39 4,5 4,4 425 | 431 | 3,37 | 3,48 | 3,38 | 3,23 | 3,29
Lanjut...
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Tabel 4.23 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Dasar Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 4 Painting Dasar
Kerja | Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 X4 X5

1 531 | 512 | 513 | 5,27 | 538

2 491 | 522 | 496 | 485 | 521

3 532 | 499 | 519 | 539 | 5,02
ANDI 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517

5 489 | 522 | 524 | 531 | 4,96

6 504 | 525 | 511 | 5,06 | 501

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.24 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Sanding Tipe B3

Tenaga
Kerja

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 Sanding

Mengambil sound board dari rak

Meletakkan ke meja sanding

X1

X2

X3

X4

X5

X1

X2

X3

X4

X5

RIZAL
dan
RIDWAN

5,73

5,54

5,55

5,62

5,86

5,33

514

5,15

5,22

5,46

5,43

5,64

5,38

5,27

5,65

4,93

5,24

4,98

4,87

5,25

5,74

5,41

5,61

5,81

5,46

5,34

5,01

521

5,41

5,06

5,70

5,35

5,38

5,73

5,58

5,30

4,95

4,98

5,33

5,18

5,31

5,64

5,64

5,72

5,37

491

5,24

5,24

5,32

4,97

OO WIN|F-

5,46

5,67

5,53

5,48

5,51

5,06

5,27

5,13

5,08

511

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 Sanding

Memproses sanding sound board

Mengambil sounding button

X1

X2

X3

X4

X5

X1

X2

X3

X4

X5

80,23

80,43

79,71

79,86

80,11

4,92

511

5,01

4,79

5,13

80,19

79,8

80

79,83

80,33

5

4,83

5,17

521

4,82

79,91

80,15

80,25

80,2

79,8

5,08

4,85

4,85

4,92

4,85

80,01

80,06

80,4

79,71

79,95

5,01

4,92

4,94

5,13

4,89

80,25

79,99

79,95

80,06

80,13

4,87

5,12

4,92

4,82

51

OO WIN|F-

80,05

80,26

79,99

80,2

80,21

5,02

5

4,98

4,9

4,88

Sub
Grup

Waktu Pengamatan (detik)

SK 5 Sanding

Memasang sounding button

Meletakkan sound board ke rak

X1

X2

X3

X4

X5

X1

X2

X3

X4

X5

77,32

77,13

77,14

77,21

77,45

5,59

5,62

5,44

5,63

5,47

76,92

77,23

76,97

76,86

77,24

54

5,51

5,49

5,44

441

77,33

77,00

77,20

77,40

77,05

5,52

5,37

5,56

5,47

5,57

77,29

76,94

76,97

77,32

77,17

5,47

5,44

5,49

5,49

5,55

QB WIN(F

76,90

77,23

77,23

77,31

76,96

5,45

5,55

5,43

5,58

54

6

77,05

77,26

77,12

77,07

77,10

5,47

5,45

5,44

5,51

5,45

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.25 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Sanding Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 5 Sanding

Kerja Grup Mengambil sound board dari rak Meletakkan ke meja sanding

X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5

5,75 | 556 | 557 | 564 | 588 |533]514 | 515 | 522 | 546

545 | 566 | 540 | 529 | 5,67 | 493|524 | 498 | 487 | 525

5,76 | 543 | 563 | 583 | 548 | 534|501 521 | 541 | 506

572 | 537 | 540 | 575 | 5,60 [530]495| 498 | 533 5,18

533 | 566 | 566 | 574 | 539 [ 491|524 | 524 | 532 | 4,97

OO WIN|F

548 | 569 | 555 | 550 | 553 | 506|527 ] 513 |[508] 511

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 5 Sanding

Grup Memproses sanding sound board Mengambil sounding button

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5

84,78 | 84,94 | 85,12 | 84,82 | 85,14 | 5,38 | 5,19 | 5,21 | 5,28 | 5,52

85,02 | 84,83 | 84,91 | 85,19 | 84,84 | 498|529 | 503 | 492 | 530

RIFALDI 84,93 | 84,76 | 85,11 | 84,76 | 84,96 | 5,39 | 5,06 | 5.27 | 5,46 | 5.12

dan 84,79 | 84,8 | 84,78 | 84,95 | 84,77 | 5,35 | 5,00 | 5,03 | 5,39 | 5,23

HARIADI 84,83 | 85,11 | 85,01 | 85,11 | 84,91 | 4,96 | 5,30 | 529 | 5,38 | 5,03

OO WIN -

84,98 | 85,02 | 84,93 | 84,86 | 84,88 | 5,11 | 532 | 519 | 5,13 | 5,15

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 5 Sanding

Grup Memasang sounding button Meletakkan sound board ke rak

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5

7786|7768 | 77,7 | 77,66 | 77,59 | 559|562 | 544 | 563 | 548

774 | 7765 | 77,75 | 7764|7756 | 54 |551| 549 | 544 | 542

77,63 | 77,7 | 77,71 | 77,62 | 77,57 | 5,52 | 5,37 | 552 | 5,47 | 5,58

77,67 | 7743 | 77,66 | 77,62 | 77,65 |547 | 544 | 549 | 549 | 552

QB (WIN(F

77,71 | 7758 | 77,63 | 77,67 | 77,58 | 5,45 | 5,51 | 543 | 5,58 | 5,39

6 77,76 | 7741 | 77,68 | 7753 | 77,81 | 547 | 541 | 544 | 562 | 542

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.26 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3(TOPIK)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 6 Painting Finish

Kerja | Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray

X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5

1 437 | 418 | 415 | 433 | 4,44 | 4,14 | 432 | 455 | 4,18 4,2

2 397 | 428 | 402 | 391 | 427 | 421 | 421 | 424 | 411 | 4,28

TOPIK 3 438 [ 405 [ 425 | 445 | 408 | 43 | 423 | 432 | 428 | 4,06
4 433 | 3,99 | 392 | 437 | 423 | 425 | 417 | 427 | 403 | 4,24

5 395 | 428 | 430 | 437 | 402 | 415 | 428 | 4,18 | 4,25 | 4,36

6 410 | 431 | 417 | 414 | 4,07 | 4,23 | 436 | 4,25 4,1 4,16

Lanjut...
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Tabel 4.26 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 6 Painting Finish
Kerja | Grup | Membersihkan so;zﬂ board dengan air Memasang jig spray
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 4,89 | 508 | 499 | 4,76 51 | 424 | 447 | 452 | 429 | 4,33
2 4,98 4,8 514 | 518 | 479 [ 433 | 432 | 435 | 422 | 4,39
3 506 | 482 | 482 | 489 | 482 | 442 | 434 | 453 | 439 | 417
4 499 | 489 | 491 5,1 486 | 438 | 428 | 438 | 414 | 435
5 484 | 509 | 489 | 479 | 507 | 437 | 44 429 | 436 | 4,47
6 499 | 498 | 495 | 487 | 485 | 435 | 446 | 436 | 421 | 4,27
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 431 | 412 | 413 | 427 | 438 | 879 | 87,75 | 87,79 | 87,73 | 87,68
2 391 | 422 | 396 | 385 | 421 | 87,4 |87,74| 87,82 | 87,73 | 87,75
3 432 | 399 | 419 | 439 | 402 | 87,7 | 87,77 | 87,80 | 87,69 | 87,84
4 427 | 393 | 386 | 431 | 417 | 87,7 | 87,52 | 87,73 | 87,71 | 87,74
5 389 | 422 | 424 | 431 | 396 | 87,8 | 87,65 | 87,72 | 87,74 | 87,67
6 404 |1 425 | 4,11 406 | 401 | 87,8 | 87,50 | 87,75 | 87,62 | 87,90
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
TOPIK | Grup Memproses spray finish 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 17,67 | 17,9 179 (17,72 | 17,76 | 4,52 | 4,71 4,31 441 | 4,53
2 17,76 | 17,76 | 17,79 | 17,65 | 1782 | 45 | 443 | 458 | 461 | 4,42
3 17,85 | 17,77 | 1797 | 17,82 | 176 | 458 | 4,45 4,55 452 | 4,45
4 17,81 | 17,71 |1 17,82 | 1757 | 17,78 | 4,51 | 4,52 454 |1 463 | 4,49
5 178 | 1783 | 17,73 | 17,79 | 17,9 4.4 4,5 4,52 4,42 47
6 17,78 | 17,89 | 175 | 17,64 | 17,7 | 4,62 | 4,47 4,55 452 | 4,48
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Lepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 4,23 4,46 4,51 4,28 432 (4,34 4,15 | 4,16 | 4,23 | 4,47
2 432 | 431 | 434 | 421 | 438 | 394 | 425 | 399 | 3,88 | 4,26
3 4,41 4,33 4,52 4,38 416 | 435 402 | 422 | 442 | 4,07
4 436 | 427 | 436 | 413 | 434 | 431 396 | 399 | 434 | 419
5 436 | 439 | 428 | 435 | 446 | 392 425 | 425 | 433 | 3,98
6 434 | 445 | 4,35 4,2 426 | 4,07 | 428 | 414 | 409 | 4,12

Lanjut...
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Tabel 4.26 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

SK 6 Painting Finish

Tenaga | Sub -
Kerja | Grup Membersmkana?;);rl}trj] board dengan Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 485 | 466 | 467 | 474 | 498 | 458 | 461 | 443 | 462 | 4,46
2 455 | 4,76 | 451 | 439 | 4,77 | 4,39 45 4,48 | 4,43 3,4
3 486 | 453 | 473 | 493 | 458 | 451 | 436 | 455 | 446 | 4,56
4 482 | 447 | 450 | 485 | 471 | 446 | 443 | 448 | 448 | 454
5 443 | 476 | 4,76 | 4,84 | 449 | 444 | 454 | 442 | 457 | 4,39
6 458 | 479 | 465 | 460 | 463 | 446 | 444 | 4,43 45 4,44
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | 17,21 | 17,42 | 17,48 | 17,25 | 17,29
2 45 443 | 458 | 461 | 442 | 173 | 17,29 | 17,31 | 17,38 | 17,35
3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 | 17,39 | 17,31 | 17,49 | 17,35 | 17,13
4 451 | 452 | 454 | 463 | 449 | 17,35 | 17,25 | 17,33 | 17,33 | 17,21
5 4.4 4,5 452 | 4,42 47 11734 | 17,37 | 17,25 | 17,32 | 17,43
6 462 | 447 | 455 | 452 | 448 | 17,32 | 17,43 | 17,32 | 17,17 | 17,23
Waktu Pengamatan (detik)
TOPIK C?;jubp SK 6 Painting Finish _
Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 418 | 438 | 3,66 | 3,81 | 406 | 414 | 432 | 455 | 4,18 4,2
2 4,14 | 3,75 3,9 3,78 | 408 | 421 | 421 | 424 | 411 | 4,28
3 3,86 4,1 4,2 4,15 | 3,75 4,3 423 | 432 | 4,28 | 4,06
4 3,96 | 4,01 4,3 3,66 3,9 425 | 417 | 4,27 | 4,03 | 4,24
5 4,1 394 | 391 | 402 | 408 | 415 | 428 | 4,18 | 425 | 4,36
6 4 421 | 394 | 416 | 406 | 423 | 436 | 4,25 4.1 4,16
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 X4 X5
1 512 | 5,23 | 507 | 501 | 4,88
2 517 | 5,13 | 5,19 | 4,78 | 4,91
3 489 | 487 | 518 | 491 | 501
4 507 | 497 | 473 | 486 | 4,98
5 489 | 509 | 491 | 509 | 5,02
6 486 | 521 | 498 | 499 | 5,28

(Sumber : Hasil Pengamatan)
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Tabel 4.27 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 6 Painting Finish
Kerja | Grup Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 489 | 508 | 499 | 476 | 51 | 414 | 432 | 455 | 4,18 4,2
2 4,98 4,8 514 | 518 | 479 | 421 | 421 | 424 | 411 | 4,28
3 506 | 482 | 482 | 489 | 482 | 43 | 423 | 432 | 428 | 4,06
4 499 | 489 [ 491 | 51 | 486 | 425 | 417 | 427 | 4,03 | 4,24
5 484 | 509 | 489 | 479 | 507 | 415 | 428 | 418 | 425 | 4,36
6 499 | 498 | 495 | 487 | 485 | 423 | 436 | 4,25 4,1 4,16
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup | Membersihkan sogﬂz board dengan air Memasang jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 553 | 556 | 537 | 557 | 541 | 514 | 532 | 555 | 5,18 5,2
2 534 | 545 | 542 | 538 | 535 | 521 | 521 | 524 | 511 | 5,28
3 546 | 531 | 549 | 541 | 551 | 532 | 523 | 532 | 528 | 5,06
4 541 | 538 | 542 | 543 | 549 | 525 | 517 | 5,27 | 503 | 5,24
5 539 | 549 | 536 | 552 | 532 | 515 | 5,28 | 5,18 | 5,25 | 5,36
6 541 | 539 | 537 | 556 | 539 | 523 | 536 | 525 | 511 | 5,16
Waktu Pengamatan (detik)
AGUNG | Sub SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Mengisi spray gun
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 473 | 454 | 455 | 462 | 4,86 | 88,13 | 87,95 | 87,99 | 87,93 | 87,88
2 443 | 464 | 438 | 427 | 4,65 | 87,69 | 87,94 | 88,02 | 87,93 | 87,95
3 474 | 441 | 461 | 481 | 4,46 | 879 | 87,97 | 88 | 87,89 | 88,04
4 4,70 | 435 | 438 | 473 | 458 | 87,96 | 87,72 | 87,93 | 87,91 | 87,94
5 431 | 464 | 464 | 4,72 | 4,37 88 | 87,85 | 87,92 | 87,94 | 87,87
6 446 | 467 | 453 | 448 | 451 | 88,03 | 87,7 | 87,95 | 87,82 | 88,11
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Memproses spray finish 1 Meletakkan spray gun
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 19,23 | 19,46 | 19,51 | 19,28 | 19,32 | 4,38 | 4,19 | 4,21 | 4,28 | 4,52
2 19,32 | 19,31 | 19,34 | 19,21 | 19,38 | 3,98 | 4,29 | 4,03 | 3,92 | 4,30
3 19,41 | 19,33 | 19,52 | 19,38 | 19,16 | 4,39 | 4,06 | 4,27 | 4,46 | 4,12
4 19,36 | 19,27 | 19,36 | 19,213 [ 19,34 | 4,35 | 4,00 | 4,03 | 4,39 | 4,23
5 19,36 | 19,39 | 19,28 [ 19,35 [ 19,46 | 3,96 | 4,30 | 4,29 | 4,38 | 4,03
6 19,34 | 19,45 (19,35 19,2 [ 19,26 | 411 | 432 | 419 | 4,13 | 4,15

Lanjut...
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Tabel 4.27 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Sub SK 6 Painting Finish
Kerja Grup Melepas jig spray Membalikkan sound board
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 443 | 466 | 4,73 | 449 | 453 | 42 | 439| 4,44 | 425 | 4,26
2 452 | 452 | 454 | 432 | 459 | 425|427 431 | 418 | 4,34
3 461 | 451 | 4,72 | 459 | 437 | 436 | 429| 438 | 435 | 412
4 457 | 447 | 457 | 434 | 454 | 431 | 423| 433 | 41 4,3
5 456 | 459 | 448 | 456 | 4,67 | 421 | 433| 424 | 432 | 4,42
6 454 | 465 | 455 | 440 | 4,46 | 429 | 442| 431 | 417 | 4,22
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
G;jup Membersihkan sound board dengan Memasang jig spray
air gun
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 534 | 515 | 516 | 523 | 547 | 531 | 512 | 5,13 | 527 | 5,38
2 494 | 525 | 499 | 488 | 526 | 491 | 522 | 496 | 485 | 5,21
3 535 | 502 | 522 | 542 | 507 | 532 | 499 |519 | 539 | 5,02
4 531 | 496 | 499 | 534 | 519 | 527 | 493 | 486 | 531 | 5,17
5 492 | 525 | 525 | 533 | 498 | 489 | 522 | 524 | 531 | 4,96
6 5,07 | 528 | 514 | 509 | 512 | 504 | 525 | 511 | 506 | 5,01
Waktu Pengamatan (detik)
AGUNG | gyp SK 6 Painting Finish
Grup Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 438 | 419 | 421 | 428 | 452 | 18,76 | 18,9 |19,00| 18,81 | 18,85
2 398 | 429 | 403 | 392 | 430 | 18,85 | 18,8 (18,88 | 18,74 | 18,91
3 439 | 406 | 427 | 4,46 | 4,12 | 18,94 | 18,8 |19,06 | 18,91 | 18,69
4 435 | 400 | 403 | 439 | 423 | 18,90 | 18,8 |18,91| 18,66 | 18,88
5 3,96 | 430 | 429 | 438 | 403 | 18,89 | 18,9 |18,82| 18,88 | 19,00
6 411 | 432 | 419 | 413 | 4,15 | 18,87 | 18,9 |18,59| 18,73 | 18,80
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 6 Painting Finish
Grup Meletakkan spray gun Melepas jig spray
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 434 | 415 | 416 | 4,23 | 447 | 433 | 414 (415 | 429 | 4,40
2 394 | 425 | 399 | 3,88 | 426 | 393 | 424 |398 | 3,87 | 4,23
3 435 | 402 | 422 | 442 | 407 | 4,34 | 401 (421 | 441 | 4,04
4 431 | 396 | 399 | 434 | 419 | 429 | 3,95 |3,88 | 433 | 4,19
5 392 | 425 | 425 | 433 | 398 | 391 | 423 |426 | 434 | 3,98
6 4,07 | 428 | 414 | 409 | 412 | 4,06 | 4,27 |4,13 | 408 | 4,03
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Tabel 4.27 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Painting Finish Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Sub SK 6 Painting Finish
Kerja | Grup Meletakkan sound board ke rak
X1 X2 X3 Xa X5
1 561 | 581 | 509 | 523 | 5,49
2 557 | 518 | 533 | 5,21 | 5,51
3 529 | 553 | 564 | 558 | 518
AGUNG ™15 39 [ 545 | 5.73 | 500 | 534
5 554 | 537 | 532 | 544 | 551
6 543 | 5,64 | 537 | 5,78 | 5,49

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.28 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3(JEMIANSY AH)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga Kerja Sub SK 7 Press
Grup Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 6,74 | 655 | 6,56 | 6,63| 687 | 662|681 641|651 | 6,63
2 6,44 | 665 | 639 | 6,28| 6,66 | 6,6 | 6,53 | 6,68 | 6,71 | 6,52
3 6,75 | 642 | 6,62 | 6,82| 647 | 6,68 | 6,55 | 6,65 | 6,62 | 6,55
4 6,71 | 6,36 | 639 | 6,74| 6,59 | 6,61 | 6,62 | 6,64 | 6,73 | 6,59
5 6,32 | 665 | 6,65 | 6,73| 638 | 65 | 66 | 6,62 |652| 68
6 6,47 | 668 | 654 | 6,49| 6,52 | 6,72 | 6,57 | 6,65 | 6,62 | 6,58
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Mengambil back post di rak Meletakkan bilii(]:‘:f(eE')OSt pada table
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 7,18 | 7,38 | 6,66 | 681| 7,06 | 722|733 |7,17 | 7,11 | 6,98
2 7,14 | 6,75 69 | 6,78 7,08 | 7,27 | 7,23 | 7,29 | 6,88 | 7,01
JEMIANSYAH | 3 6,86 7,1 72 | 7,15| 6,75 16,99 | 6,97 | 7,28 | 7,01 | 7,11
4 6,96 | 7,01 73 | 666 6,9 | 717|707 ]|6,83]|6,96 | 7,08
5 7,1 694 | 691 | 7,02| 708 {699 7,19 701|719 7,12
6 7 721 | 694 | 7,16| 7,06 |696| 7,31 | 7,08 | 7,09 | 7,38
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Sikat back post Ambil lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 12,18 12,38 | 11,67 11,82 (12,07 | 2,94 | 3,13 | 2,93 | 2,83 | 3,15
2 12,14 |11,75 |11,96 |11,79|12,29 | 3,02 | 2,85 | 3,19 | 3,23 | 2,84
3 (11,86 |12,10 |12,21 (12,16 11,76 | 3,1 | 2,87 | 2,97 | 2,94 | 2,87
4 111,96 (12,03 (12,36 (11,67 (11,91 | 2,93 | 2,94 | 2,96 | 3,15 | 2,91
5 112,20 |11,94 |11,91 (12,02 12,09 | 2,89 | 3,14 | 294 | 2,84 | 3,12
6 |12,00 |12,22 |11,95 (12,16 12,17 | 3,04 |3,02| 3 |292| 29
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Tabel 4.28 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
. Sub SK 7 Press
Tenaga Kerja Grup | Memberikan lem pada back post Meletakkan lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 |518|537|542|523|524| 293 | 3,12 | 292 | 282 | 3,14
2 |525|525|5,29|5,16|532| 301 | 2,84 | 3,18 | 3,22 | 2,83
3 |534|527|536(533| 51| 309|286 | 29 | 293 | 2,86
4 |529|521 531508528 292 | 293 | 29 | 314 | 29
5 |519|531|522| 53|54 | 288 | 313 | 293 | 283 | 3,11
6 |527| 54 |529|515| 52 | 3,03 | 3,01 | 299 | 291 | 2,89
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup | Membersihkan tepian back post Mengambil sound board dari rak
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 |534|515|5/16 | 523|547 | 6,37 | 6,18 | 6,15 | 6,33 | 6,44
2 14941525 (4,99|4,88|526| 597 | 6,28 | 6,02 | 591 | 6,27
3 |535|502]|522|542|507| 638 | 605 | 625 | 645 | 6,08
4 1531|496 |499|534|519| 633 | 599 | 592 | 6,37 | 6,23
5 1492|525|525|533|498| 595 | 628 | 6,30 | 6,37 | 6,02
6 |507]|528]|514|509|5,12| 6,10 | 6,31 | 6,17 | 6,14 | 6,07
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
JEMIANSYAH | Gryp | Meletakkan sound board diatas Mengatur jarak treble bridge dan
back post bridge pin
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 |6,18|6,37|6,42|6,23|6,24 | 11,26 | 11,47 | 10,75| 10,89 | 11,14
2 1625|6,25|6,29|6,16 |6,32|11,22|10,83 | 11,00 | 10,86 | 11,16
3 |6,34|6,27 6,36 |6,33| 6,1 |10,94|11,19| 11,30 | 11,23 | 10,83
4 16,29|6,21|6,31|6,08]|6,28|10,84|11,10| 11,39 | 10,74 | 10,98
5 1619/6,31|622| 63 | 64 | 11,18 | 11,03 | 11,01 | 11,09 | 11,16
6 |627| 64 |6,29|6,15| 6,2 |11,08|11,30|11,03| 11,23 | 11,14
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Mengambil strapless Menstraples back post dan sound board
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 1296|278|282|276|271| 4,72 | 491 | 451 | 461 | 4,73
2 |257|2,77|285|276|278| 47 | 463 | 4,78 | 481 | 4,32
3 |273|28 283272287 | 4,78 | 465 | 4,75 | 4,72 | 4,65
4 | 2,79 256|276 2,74 | 2,77 | 4,71 | 472 | 4,74 | 4,83 | 4,69
5 1283268275277 | 27 | 46 47 | 4,72 | 4,62 | 4,92
6 |286|258|278|265|293| 482 | 467 | 4,75 | 4,72 | 4,68

Lanjut...
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Tabel 4.28 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

. Sub SK 7 Press
Tenaga Kerja Grup v —
eletakkan strapless Mengambil jig press
X1 X2 X3 ) X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 2,85 | 266|268 (274299 | 52 | 539 | 544 | 525 | 526
2 2,55 | 2,76 |251(239|278| 525 | 527 | 531 | 518 | 534
3 2,86 | 2532741293259 | 536 | 529 | 538 | 535 | 512
4 2,82 | 247 |252(285|272| 531 | 523 | 533 | 51 53
5 243 | 2,76 | 2,77 | 284 |1 249 | 521 | 533 | 524 | 532 | 542
6 2,58 | 2,79 |266|260|244| 529 | 542 | 531 | 517 | 522
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Memasang jig press Menginjak pedal table lifter
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 548 | 568 | 496|511 |5,36| 11,14 | 11,32 | 11,55 | 11,18 | 11,2
2 544 | 505| 52 |508|538|11,21 11,21 | 11,24 |11,11| 11,28
3 516 | 54 |551 (545|505 | 11,3 | 11,23 | 11,32 | 11,28 | 11,06
4 526 | 531| 56 [496| 52 |11,25|11,17 | 11,27 | 11,03 | 11,24
5 541 | 524|519 531|538 |11,15|11,28 | 11,18 | 11,25 | 11,36
6 53 |551]524|565]|536|11,23|11,36|11,25| 11,1 | 11,16
Waktu Pengamatan (detik)
JEMIANSYAH Sub SK 7 Press _ _
Grup Memasukan sound board assy Memutar tuas angin untuk mulai proses
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 1194 11,7118 | 11,7 | 116 | 286 | 2,68 | 2,7 | 2,66 | 2,59
2 11,50 | 11,7 | 11,8 | 11,7 | 11,7 | 2,4 | 2,65 | 2,75 | 2,64 | 2,56
3 11,70 | 11,7 | 118 | 11,7 | 118 | 2,63 | 2,7 | 2,71 | 2,62 | 2,57
4 11,77 | 115 | 11,7 | 11,7 | 11,7 | 2,67 | 2,43 | 2,66 | 2,62 | 2,65
5 11,81 | 116 | 11,7 | 11,7 | 116 | 2,71 | 2,58 | 2,63 | 2,67 | 2,58
6 11,85 115|117 116|119 | 2,76 | 2,41 | 268 | 2,53 | 2,81
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup | Memutar tuas angin selesai proses Mengambil sound board assy dari
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 ) X5
1 2,63 | 282|242 252|264 19,64 |19,83| 19,43 | 19,53 | 19,65
2 2,61 | 254|269 |272]|253]|19,62 |19,55| 19,70 | 19,73 | 19,54
3 2,69 | 256|266 |263]|256|19,70 | 19,57 | 19,67 | 19,64 | 19,57
4 2,62 | 263 |265|274| 2,6 |19,63|19,64| 19,66 |19,75| 19,61
5 251 |261|263|253|281]|1952|19,62| 19,64 |19,54 | 19,82
6 2,73 | 2,58 | 2,66 | 2,63 | 2,59 | 19,74 | 19,59 | 19,67 | 19,64 | 19,60

104

Lanjut...



Tabel 4.28 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga Kerja Sub SK 7 Press
Grup Mengambil dan simpan jig press Meletakkan sound board assy ke
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,48 | 6,68 | 596 | 6,11 | 6,36 | 7,21 | 7,42 | 7,48 | 7,25 | 7,29
2 6,44 | 6,05 | 6,2 | 6,08 | 638 | 7,3 | 7,29 |7,31|7,38| 7,35
3 6,16 | 64 | 651 | 645 | 6,05 | 739 |7,31|749|7,35|7,13
4 6,26 | 6,31 | 66 | 59 | 62 |735|7,25|733|7,33|7.21
5 6,41 | 6,24 | 6,19 | 6,31 | 6,38 | 7,34 | 7,37 | 7,25 | 7,32 | 7,43
6 6,3 | 6,51 | 6,24 | 665 | 6,36 | 7,32 | 7,43 | 7,32 | 7,17 | 7,23
Waktu Pengamatan (detik)
JEMIANSYAH Sub _ _ SK 7 Press
Grup Mengisi checklist
X1 X2 X3 X4 X5
1 16,17 | 16,21 | 16,23 | 16,35 | 16,58
2 16,26 | 16,25 | 16,31 | 16,24 | 16,27
3 16,33 | 16,31 | 16,09 | 16,26 | 16,35
4 16,28 | 16,36 | 16,27 | 16,20 | 16,30
5 16,18 | 16,28 | 16,39 | 16,31 | 16,21
6 16,26 | 16,23 | 16,27 | 16,39 | 16,28

(Sumber : Hasil Pengamatan)
Tabel 4.29 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 6,67 6,9 69 | 6,72 | 6,76 | 6,77 7 7 6,82 6,86
2 6,76 | 6,76 | 6,79 | 6,65 | 6,82 | 6,86 | 6,86 | 6,89 | 6,75 6,92
3 6,85 | 6,77 | 6,97 | 6,82 | 6,6 | 6,95 | 687 | 7,07 | 6,92 6,7
4 6,81 | 6,71 | 6,82 | 6,57 | 6,78 | 6,91 | 6,81 | 6,92 | 6,67 6,88
5 6,8 6,83 | 6,73 | 6,79 | 6,9 6,9 | 6,93 | 6,83 | 6,89 7
6 6,78 | 6,89 | 65 | 6,64 | 6,7 | 688 | 699 | 6,6 | 6,74 6,8
Waktu Pengamatan (detik)
PARJO Cfruub ' . SK 7 Press
p Mengambil back post di rak Meletakkan back post pada table
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 721 | 741 | 6,69 | 6,84 | 7,09 | 7,23 | 7,46 | 7,51 | 7,28 7,32
2 717 | 6,78 | 698 | 681 | 7,31 | 7,32 | 7,31 | 7,34 | 7,21 7,38
3 6,89 | 713 | 723 | 7,18 | 6,78 | 7,41 | 7,33 | 7,52 | 7,38 7,16
4 6,99 | 704 | 738 | 6,69 | 693 | 7,36 | 7,27 | 7,36 | 7,13 7,34
5 723 | 697 | 693 | 7,04 | 711 | 7,36 | 7,39 | 7,28 | 7,35 7,46
6 703 | 724 | 697 | 7,18 | 7,19 | 7,34 | 745 | 7,35 | 7,2 7,26

Lanjut...
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Tabel 4.29 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Sikat back post Ambil lem
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa Xs
1 12,21 | 12,41 | 11,69 | 11,84 | 12,09 | 3,18 | 3,38 | 2,66 | 2,81 | 3,06
2 12,17 | 11,78 | 11,98 | 11,81 | 12,31 | 3,14 | 2,75 | 2,9 | 2,78 | 3,08
3 11,89 | 12,13 | 12,23 | 12,18 | 11,78 | 2,86 | 3,1 | 3,2 | 3,15 | 2,75
4 11,99 | 12,04 | 12,38 | 11,69 | 11,93 | 296 | 3,01 | 3,3 | 2,66 | 2,9
5 12,23 | 11,97 | 11,93 | 12,04 | 12,11 | 3,1 | 2,94 | 291 | 3,02 | 3,08
6 12,03 | 12,24 | 11,97 | 12,18 | 12,19 | 3 | 3,21 | 2,94 | 3,16 | 3,06
Waktu Pengamatan (detik)
Sub _ SK 7 Press
Grup Memberikan lem pada back Letakkan lem
post
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 52 539|544 |525(526| 291 | 31 2,9 2,8 3,12
2 525|527 531|518 |534| 299 | 282 | 3,16 3,2 2,81
3 5,36 | 529 |538|535|512| 3,07 | 284 | 2,94 2,91 2,84
4 531|523|533| 51 |53]| 29 | 292 | 293 3,12 2,88
5 521|533 |524|532|542| 2,86 | 3,12 | 2,91 2,82 3,09
6 529|542 531|517 |522| 301 | 2,99 | 2,97 2,89 2,87
Waktu Pengamatan (detik)
Sub _ _ SK 7 Press
PARJO Grup Membersihkan tepian back Ambil sound board dari rak
post dari lem
X1 X2 X3 Xq X5 X1 X2 X3 ) X5
1 534|515 |516 | 523|547 | 6,27 | 631 | 6,34 | 6,46 6,51
2 4941525 (499|488 |526| 636 | 635 | 642 | 6,33 6,4
3 535|502 522|542 |507| 643 | 641 | 631 | 6,33 6,48
4 531|496 |499|534|519| 6,38 | 6,46 | 638 | 6,32 6,42
5 4,92 1525 |525|533/498| 6,28 | 6,38 6,5 6,42 6,32
6 5,07 | 5,28 | 514|509 |512| 6,36 | 6,35 | 6,38 6,5 6,39
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Letakkan gggs%éa;ard diatas Atur jarak treble bridge dan bridge pin
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 6,15 6,19 | 6,21 | 6,33 | 6,38 | 11,14 | 11,32 | 11,55 | 11,18 11,2
2 6,24 | 6,23 | 6,29 | 6,22 | 6,27 | 11,21 | 11,21 | 11,24 | 11,11 | 11,28
3 6,32 | 6,29 | 6,18 | 6,24 | 6,35 | 11,3 | 11,23 | 11,32 | 11,28 | 11,06
4 6,26 | 6,34 | 6,25 | 6,2 | 6,32 | 11,25 | 11,17 | 11,27 | 11,03 11,24
5 6,16 | 6,26 | 6,37 | 6,29 | 6,19 | 11,15 | 11,28 | 11,18 | 11,25 | 11,36
6 6,24 | 6,21 | 6,25 | 6,37 | 6,26 | 11,23 | 11,36 | 11,25 | 111 11,16

Lanjut...
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Tabel 4.29 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Tenaga | Sub SK 7 Press
Kerja | Grup Ambil strapless Straples back post dan sound board
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 296 | 2,78 | 2,82 | 2,76 | 2,71 | 481 | 502 | 461 | 4,71 | 4,83
2 257 | 2,77 | 2,85 | 2,76 | 2,78 | 4,79 | 4,73 | 488 | 491 | 4,72
3 2,73 | 28 | 2,83 | 2,72 | 2,87 | 488 | 4,75 | 485 | 482 | 4,75
4 2,79 256 | 2,76 | 2,74 | 2,77 | 481 | 482 | 483 | 493 | 4,79
5 283|268 | 2,75 | 2,77 | 2,7 4,7 48 | 482 | 472 | 5,02
6 2,86 | 258 | 2,78 | 2,65 | 293 | 492 | 4,77 | 485 | 482 | 4,78
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Letakkan strapless Ambil jig press
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 ) X5
1 258 | 2,81 | 2,86 | 263|267 | 52 | 539 | 544 | 525 | 5,26
2 2,67 | 2,67 | 2,69 | 256 | 2,73 | 525 | 527 | 531 | 518 | 5,34
3 2,76 | 2,68 | 2,87 | 2,73 | 251 | 536 | 529 | 538 | 535 | 512
4 2,72 | 2,62 | 2,72 | 248 | 2,69 | 531 | 523 | 533 | 51 5,3
5 2,71 | 2,74 | 263 | 2,7 | 2,81 | 521 | 533 | 524 | 532 | 542
6 2,69 | 2,8 2,7 | 255|261| 529 | 542 | 531 | 517 | 522
Waktu Pengamatan (detik)
PARJO éruubp _ SK 7 Press - -
Pasang jig press Injak pedal table lifter
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 552 |571]531|541|553|1153|1156 11,37 |1157 | 11,41
2 55 543|558 | 561|542 (11,34 | 11,45 | 11,42 | 11,38 | 11,35
3 558 |545|555|552|545|11,46|11,31 1149|1141 | 1151
4 5,51 552|554 |563|549|11,41|11,38| 11,42 | 11,43 | 11,49
5 54 55 (552|542 | 57 |11,39 | 11,49 | 11,36 | 11,52 | 11,32
6 562 |547|555|552|548|11,41|11,39 | 11,37 | 11,56 | 11,39
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Masukan sound board assy Putar tuas angin untuk mulai proses
X1 X2 X3 Xa X5 X1 X2 X3 Xa X5
1 12,42 | 12,6 | 12,7 | 12,4 | 125 | 2,72 | 291 | 251 | 2,61 | 2,73
2 1251 | 125|125 (123|125 2,7 | 263 | 2,78 | 2,81 | 2,32
3 126 |125|12,7 (125|123 | 2,78 | 2,65 | 2,75 | 2,72 | 2,65
4 1256 | 124|125 (123|125 | 2,71 | 2,72 | 2,74 | 2,83 | 2,69
5 1255 | 125|124 125|126 | 2,6 2,7 | 2,72 | 2,62 | 2,92
6 1253 [126 125|123 |12/4| 2,82 | 2,67 | 2,75 | 2,72 | 2,68

Lanjut...
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Tabel 4.29 Pengamatan Waktu Siklus Pada Proses Press Tipe B3 (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Tenaga | Sub SK?Press_ _ _
Kerja Grup | pytar tuas angin selesai proses press Ambil sound bcr))erlggsassy dari mesin
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 2,63 | 2,82 | 2,42 | 2,52 |2,64| 20,29| 20,48 | 20,53 | 20,34 | 20,35
2 2,61 | 254 | 2,69 | 2,72 |2,53] 20,36| 20,36 | 20,4 | 20,27 | 20,43
3 2,69 | 256 | 2,66 | 2,63 [2,56| 20,45| 20,38 | 20,47 | 20,44 | 20,21
4 2,62 | 263 | 2,65 | 2,74 | 26 | 20,4 | 20,32| 20,42 | 20,19 | 20,39
5 251 | 261 | 2,63 | 2,53 {2,81| 20,3 | 20,42 | 20,33 | 20,41 | 20,51
6 2,73 | 2,58 | 2,66 | 2,63 [2,59| 20,38| 20,51 | 20,4 | 20,26 | 20,31
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Ambil dan simpan jig press Letakkan sd(::;]g] brgird assy ke
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 738 | 7,19 | 721 | 7,28 | 7,52 |8,18| 8,38 | 7,67 | 7,82 | 8,07
2 6,98 | 7,29 | 703 | 6,92 | 7,30 (8,14 7,75 | 7,96 | 7,79 | 8,29
PARJO 3 739 | 706 | 7,27 | 746 | 7,12 |7,86| 8,1 8,21 | 8,16 | 7,76
4 735 | 700 | 703|739 | 723 796 8,03 | 836 | 7,67 | 7,91
5 6,96 | 7,30 | 7,29 | 7,38 | 7,03 | 82 | 7,94 | 7,91 | 8,02 | 8,09
6 711 | 732 | 7,19 | 7,13 | 7,15 8 8,22 | 7,95 | 8,16 | 8,17
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 7 Press
Grup Isi checklist
X1 X2 X3 Xa X5
1 16,63 | 16,82 | 16,62 | 16,52 | 16,84
2 16,71 | 16,54 | 16,88 | 16,92 | 16,53
3 16,79 | 16,56 | 16,66 | 16,63 | 16,56
4 16,62 | 16,63 | 16,75 | 16,84 | 16,6
5 16,58 | 16,83 | 16,63 | 16,53 | 16,81
6 16,73 | 16,71 | 16,69 | 16,61 | 16,59

(Sumber : Hasil Pengamatan)

4.1.17 Faktor Penyesuaian (Rating Factor)

Untuk menghitung waktu normal, maka kita harus memberikan faktor
penyesuaian terhadap pekerjaan tersebut. Pemberian faktor penyesuaian
ditentukan oleh orang yang sangat mengerti tentang lintasan sound board assy UP
yaitu foreman dan dilakukan dengan menggunakan metode Westinghouse.
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Tabel 4.30 Perhitungan Faktor Penyesuaian

Proses Rating Factor
Keterampilan Excellent(B2) 0,08
Usaha Excellent(B2) 0,08
M(OEUC:?)er Kondisi Kerja | Fair (E) 0,03
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,14
Keterampilan Excellent(B2) 0,08
Usaha Excellent(B2) 0,08
Moulder . . .
(Donet) Kondisi Kerja Fair (E) -0,03
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,14
Keterampilan Excellent(B2) 0,08
Usaha Good (C2) 0,02
Router . . .
(Anton) Kondisi Kerja Fair (E) -0,03
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,08
Keterampilan | Good (C1) 0,06
i Usaha Good (C1) 0,05
BOka-kl . Kondisi Kerja | Fair (E) -0,03
(Muftiono) - . ’
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,09
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
1
Bokaki 2 EZ?]ESi Kerja S;)ﬁrd(l(; : -8’82
(Yudha) :
Konsistensi Average (D) 0
Total 0,10
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
Painting Dasar 1 Usahe} . Good (€1) L
(Andi) Kondisi Kerja | Average (D) 0
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,11
Keterampilan | Good (C1) 0,06
Painting Dasar 2 Usaha Good (C1) 0,02
(Roni) Kondisi Kerja | Average (D) 0
Konsistensi Good (C) 0,01
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Total | 0,09 |

Lanjut...
Tabel 4.30 Perhitungan Faktor Penyesuaian

Proses Rating Factor
Keterampilan | Good (C2) 0,03
. Usaha Good (C1) 0,05
S(%ni?;ﬁi)l Kond_isi Ke_rja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,11
Keterampilan | Good (C2) 0,03
. Usaha Good (C1) 0,05
S(aHnadr:QSi)l Kond.isi Ke_rja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,11
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
. Usaha Good (C1) 0,05
Sa(lgclj;g% 2 Kondisi Kerja | Average (D) 0
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,14
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
. Usaha Good (C1) 0,05
S(’;?g\',cgn)z Kond_isi Ke_rja Average (D) 0
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,14
Keterampilan | Excellent(B1) 01
Painting Finish 1 |osand | Good (C1) 0,05
(Topik) Kond.|5| Ke_rja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,18
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
Painting Finish 1 Usah‘? - - Good (C1) 0,02
(Agung) Kond_|5| Ke_rja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,13
Keterampilan | Excellent(B1) 01
Press 1 Usahe} _ _ Excellent(B2) 0,08
(Jemiansyah) Kond_|5| Ke_rja Fair (E) -0,03
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,16
Keterampilan | Excellent(B2) 0,08
Press 1 Usaha Excellent(B2) 0,08
(Parjo) Kondisi Kerja | Fair (E) -0,03
Konsistensi Good (C) 0,01
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| | Total | 0,14]
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.1.18 Faktor Kelonggaran (Allowance)

Faktor kelonggaran sebagai waktu khusus untuk kompensasi keperluan
bagi operator. Besar faktor kelonggaran yang diberikan dari orang yang sangat
mengerti tentang sound board assy UP yaitu foreman adalah sebesar 20% dan
dapat dilihat pada Tabel 4.31.

Tabel 4.31 Faktor Kelonggaran Pada Bagian Sound Board Assy UP

Faktor Kelonggaran (allowance)
Kebutuhan Pribadi Pria 1,5%
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 3%
Tenaga yang Dikeluarkan Ringan 6%
Sikap Kerja Berdiri Di Atas Dua Kaki 1,5%
Gerakan Kerja Normal 0%
Kelelahan Mata Pandangan Terus Menerus 2%
Temperatur Tempat Kerja | Tinggi 6%

Total Faktor Kelonggaran 20%

(Sumber : PT Yamaha Indonesia)

4.2  Pengolahan Data
4.2.1 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus

Setelah melakukan pengukuran waktu siklus setiap elemen kerja, tahap
selanjutnya adalah menghitung waktu siklus rata-rata dari setiap elemen Kkerja.

Rata-rata waktu siklus dapat dihitung menggunakan cara berikut:

- XX
X =
N
x =275 _ 513
=—— =5
Keterangan:
X_i = Rata-rata sub grup (Waktu Siklus)

>'x; = Total waktu siklus

N = Banyaknya sub grup
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Rata-rata waktu siklus dari proses moulder dengan elemen Kerja
‘mengambil jig moulder’ tipe B1 dapat dilihat pada Tabel 4.32

Tabel 4.32 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus Proses Moulder Tipe B1
Proses Moulder
Tenaga | Sub Mengambil jig moulder

Kerja | Grup Pengamatan YX;TIEL)J Siklus ke-X
X1 X2 X3 X4 Xs

1 531 | 512 | 513 | 5,27 | 5,38 5,24

2 491 | 522 | 496 | 485 | 521 5,03

3 532 [ 499 | 519 | 539 | 5,02 5,18

Edi 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 5,11
5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 5,12

6 504 | 525 ] 511 | 506 | 501 5,09

Total Waktu Siklus 30,78

Rata-rata 513

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Rata-rata waktu siklus tiap elemen kerja tipe B1 dan B3 dapat dilihat
secara rinci pada LAMIPRAN A.
4.2.2 Uji Statistik

Uji statistik yang dilakukan yaitu uji kenormalan data, uji keseragaman
data, dan uji kecukupan data. Uji statistik ini dilakukan dengan tingkat ketelitian
dan keyakinan tertentu.
1. Uji Kenormalan Data

Uji kenormalan data digunakan untuk membuktikan sampel yang didapatkan,

apakah sampel tersebut berdistribusi normal atau sebaliknya. Uji kenormalan data
dapat menggunakan bantuan uji Kolmogorov-Smirnov yang terdapat pada
program MINITAB. Berdasarkan data pada Tabel 4.32 didapatkan hasil uji
kenormalan data menggunakan minitab pada proses moulder elemen kerja

‘mengambil jig moulder’ tipe B1 dapat dilihat pada Gambar 4.10.
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Gambar 4.10 Hasil Uji Kenormalan Data Proses Moulder Tipe B1
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat
ketelitian (0,150 > 0,10) maka data tersebut terdistribusi normal. Hasil uji
kenormalan data menggunakan minitab tiap elemen kerja tipe B1 dan B3 dapat
dilihat secara rinci pada LAMPIRAN B.

2. Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi ada
atau tidaknya data yang jauh menyimpang dari rata-rata sebenarnya. Berdasarkan
data pada Tabel 4.32 didapatkan hasil uji keseragaman data menggunakan
program MINITAB dengan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 10%. Hasil uji
keseragaman data dapat dilihat pada Gambar 4.11.

Mengambil Jig Moulder

5.30

+2S1=5.2741
5.25

5.20

5.15+ B
Xbar=5.128

Individual Value

5.10

5.05

5.00

-25L=4.9819

T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation

Gambar 4.11 Hasil Uji Keseragaman Data Proses Moulder Tipe B1
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan data pada Tabel 4.32 dengan tingkat keyakinan 95% maka
perhitungan BKA dan BKB sebagai berikut:
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Xbar = 5,128

_ [Sxi— ®?  [(524—5,128)2 + (5,03 — 5,128)2 +
7= N—1 6—1

_ \/(5,18 —5,128)%2 + (5,11 — 5,128)2 + (5,12 — 5,128)? + (5,09 — 5,128)?

6—1
0,026684
= |7 =% = 0,073053

20 =2x0,005337 = 0,146107
BKA = Xbar + 20 =5,128 + 0,146107 = 5,2741
BKB = Xbar + 20 = 5,128 - 0,146107 = 4,9819
Dari Gambar 4.11 dapat dilihat bahwa waktu elemen kerja mengambil jig

moulder tipe B1 yaitu berada diantara BKA dan BKB yang berarti data sampel
yang digunakan dapat dinyatakan seragam. Hasil uji keseragaman data tiap
elemen kerja tipe B1 dan B3 dapat dilihat secara rinci pada LAMPIRAN B.
3. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data ini dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan ketentuan
bahwa data sudah mencukupi apabila N > N’. Perhitungan uji kecukupan data
yang dilakukan menggunakan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 10%. Hasil
perhitungan uji kecukupan data proses moulder elemen kerja ‘mengambil jig
moulder’ tipe B1 dapat dilihat pada Tabel 4.33.

Tabel 4.33 Uji Kecukupan Data Proses Moulder Tipe B1

Proses Moulder (Edi)
Ambil jig moulder

No. | X X? No. X X? No. X X2
1 | 531 | 28,20 11 5,22 27,25 21 | 5,39 | 29,05
2 491 | 24,11 12 5,25 27,56 22 5,31 28,20
3 | 532 | 3047 13 5,13 26,32 23 | 531 | 28,20
4 | 527 | 25,70 14 4,96 24,60 24 | 5,06 | 25,60
5 | 489 | 2391 15 5,19 26,94 25 | 5,38 | 28,94
6 | 504 | 2540 16 4,86 23,62 26 | 521 | 27,14
7 | 512 | 26,21 17 5,24 27,46 27 | 5,02 | 25,20
8 | 522 | 2725 18 511 26,11 28 | 517 | 26,73
9 | 499 | 2490 19 5,27 27,77 29 | 4,96 | 24,60
10 | 4,93 | 24,30 20 4,85 23,52 30 | 501 | 2510
TOTAL 153,90 | 790,28
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(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

2
v /k\/N @) = Ca)* _ (20\/30(790,28)—(153,90)2>2
\ Y xi 153,90
N'=039=1
Kesimpulan: karena 1 < 30, maka data dapat dinyatakan data sudah
mencukupi. Hasil uji kecukupan data tiap elemen kerja tipe B1 dan B3 dapat
dilihat secara rinci pada LAMPIRAN B. Hasil rekapitulasi uji statistik proses
moulder tipe B1 dapat dilihat pada Tabel 4.34.
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Tabel 4.34 Rekapitulasi Hasil Uji Statistik Proses Moulder Tipe B1

Uji Kenormalan

Uji Keseragaman

Uji Kecukupan

No Elemen Kerja .| Approximate CL Out Of
Populasi P_Value Keterangan (Mean) UCL | LCL Control Keterangan N N | Keterangan
Proses Moulder Tipe B1
1 | Ambil jig moulder 0.10 0,150 Normal 5,128 5,274 | 4,981 0 Seragam 1 30 Cukup
2 r';]eetjzkka” Jig moulder pada | 0.10 0,150 Normal | 7,011 | 7,108 | 6,913 | O Seragam 1 |30]| cukup
3 | Ambil back post dan 0.10 0,150 Normal | 3241 | 3302 |3178| 0 Seragam 1 |30| Cukup
letakkan di lantai
4 Pasang tape nasuha dan isi 0.10 0,150 Normal 25,13 | 25,22 | 25,03 0 Seragam 1 30 Cukup
check card
5 | Letakkan back post pada jig 0.10 0,150 Normal 6,719 | 6,786 | 6,651 0 Seragam 1 30 Cukup
6 | Pahat tepi back post 0.10 0,150 Normal 6,109 | 6,219 | 5,998 0 Seragam 1 30 Cukup
7 | Garis dengan cutter 0.10 0,150 Normal 5,218 5,236 | 5,199 0 Seragam 1 30 Cukup
8 | Proses moulder 0.10 0,150 Normal 89,78 89,84 | 89,71 0 Seragam 1 30 Cukup
9 | Cek hasil proses 0.10 0,150 Normal 11,43 | 11,49 | 11,36 0 Seragam 1 30 Cukup
10 | Ambil back post dan 0.10 0,125 Normal | 4,825 | 4796 |4853| O Seragam 1 |30]| cukup
letakkan di lantai
11 | Amplas sisa moulder 0.10 0,124 Normal 9,828 | 9,951 | 9,704 0 Seragam 1 30 Cukup
12 | Letakkan back post ke rak 0.10 0,150 Normal 4,261 | 4,228 | 4,293 0 Seragam 1 30 Cukup

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)




4.2.3 Perhitungan Waktu Baku Sebelum Perbaikan

Tahap selanjutnya adalah melakukan perhitungan waktu normal dan waktu
baku tiap proses yang ada untuk setiap tipe produk. Untuk menghitung waktu
normal diperlukan besarnya rating factors yang berlandaskan pada Westing House
System of Rating. Rating factors ini dilihat dari kemampuan operator saat
melakukan pekerjaannya. Untuk menetapkan waktu baku diperlukan adanya
allowance sebagai faktor kelonggaran operator saat bekerja.
1. Perhitungan Waktu Normal

Berdasarkan perhitungan rating factors pada Tabel 4.30 maka dapat
diperoleh waktu normal yang dikerjakan oleh semua operator. Perhitungan waktu
normal proses Moulder elemen kerja ‘mengambil jig moulder’ tipe B1 adalah

sebagai berikut:

Wn = Ws x (1+RF)

Waktu siklus = 5,13 detik (lihat Tabel 4.32)

Rating factor (RF) = 0,14 (lihat Tabel 4.30)

Waktu Normal (WN) = Ws x (1+RF)

= 5,13 detik x (1+14) = 5,85 detik
2. Perhitungan Waktu Baku

Perhitungan Waktu baku dinyatakan sebagai waktu yang dibutuhkan oleh
seorang pekerja atau operator yang memiliki tingkat kemampuan rata-rata
untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Sedangkan waktu baku dihitung dengan
cara mengalikan waktu normal (normal time) dengan faktor kelonggaran
(allowance) yang dapat dilihat pada Tabel 4.31. Sehingga waktu baku proses
Moulder elemen kerja ‘mengambil jig moulder’ tipe B1 dapat dihitung dengan
cara sebagai berikut:

Wb =Wnx (1+A)

Waktu Normal = 5,85 detik
Allowance =20% = 0,2 (lihat Tabel 4.35)
Waktu Baku (Wb) =Wnx(1+A)

= 5,85 x (1+0.2) = 7,02 detik
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dapat dilihat pada Tabel 4.35.
Tabel 4.35 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Proses Moulder Tipe B1

Waktu normal dan waktu baku proses Moulder tenaga kerja Edi tipe B1

Tenaga Kerja Edi Sebelum Perbaikan

Waktu . Total
No Elemen Kerja siklus E:tcltr:)? (Dl\é;li-k) Allowance (Di-tl;k) ST
(Detik) (Detik)
Proses Moulder
Edi

1 | Ambil jig moulder 5,13 0,14 5,85 0,20 7,02
2 ;itjikka” Jigmoulderpada | 757 | 14 | 7.99 0,20 9,59
3 | Ambil back post dan 324 | 014 | 369 | 020 | 443

letakkan di lantai
4 Pasang tape nasuha dan isi 2513 0,14 28 65 0,20 34.38

check card
5 | Letakkan back post pada jig 6,72 0,14 7,66 0,20 9,19
6 | Pahat tepi back post 611 | 014 | 6,97 0,20 8,36 | 24439
7 | Garis dengan cutter 5,20 0,14 5,93 0,20 7,11
8 | Proses moulder 89,78 0,14 | 102,35 0,20 122,82
9 | Cek hasil proses 11,43 0,14 13,03 0,20 15,64

Ambil back post dan
10 letakkan di lantai 4,82 0,14 5,49 0,20 6,59
11 | Amplas sisa moulder 9,82 0,14 11,19 0,20 13,43
12 | Letakkan back post ke rak 4,26 0,14 4,86 0,20 5,83

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

tiap tenaga kerja dapat dilihat pada Tabel 4.36.
Tabel 4.36 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Sebelum Perbaikan

Perhitungan waktu normal dan waktu baku sebelum perbaikan secara rinci
untuk tipe B1 dan B3 dapat dilint pada LAMPIRAN C. Rekapitulasi hasil

perhitungan waktu baku sound board assy UP tipe B1 dan B3 sebelum perbaikan
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Tenaga Waktu I_3aku
Kerja Proses (menit)

B1 B3
Edi Moulder 407 4,13
Donet 4,07 4,13
Anton Router 3,71 3,87
Muftiono Bokaki 1 3,94 4,01
Yudha Bokaki 2 3,89 3,98
Andi Painting Dasar 1 4,28 431

Lanjut...




Tabel 4.36 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Sebelum
Perbaikan (Lanjutan)

Tens Waktu I_3aku
Kerja Proses (menit)
B1 B3
Roni Painting Dasar 2 4,27 4,29
Rifaldi Sanding 1 4,01 4,09
Hariadi Sanding 1 4,01 4,09
Rizal . 3,97 4,07
- Sanding 2
Ridwan 3,97 4,07
Topik Painting Finish 1 4,33 4,36
Agung Painting Finish 2 4,31 4,34
Jemiansyah | Press 1 4,09 412
Parjo Press 2 411 417
TOTAL 62,03 61,03

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

4.2.4 Perhitungan Waktu Baku Proporsional Sebelum Perbaikan

Menghitung waktu baku proporsional digunakan untuk mengetahui waktu
baku yang dibutuhkan tiap tenaga kerja dalam memproduksi piano tipe B1 dan B3
berdasarkan persentase target produksi per bulan. Persentase target produksi dapat
dilihat pada Tabel 4.37. Waktu baku proporsional proses moulder dengan tenaga
kerja Edi dapat dihitung dengan cara berikut:

Z WB Proporsional = Z(waktu baku per tipe x %target produksi per tipe)

Z WB Proporsional = (64,51% x 4,07) + (35,49 x 4,13)

= 4,10
Hasil perhitungan waktu baku proporsional tiap tenaga kerja dapat dilihat
pada Tabel 4.38.
Tabel 4.37 Persentase Target Produksi Bulan Januari 2016

Tipe Targe_t Produksi % Targe_t
(Unit/bulan) Produksi
B1 1500 64,51%
B3 825 35,49%
TOTAL 2325 100%

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Tabel 4.38 Waktu Baku Proporsional Tiap Tenaga Kerja Sebelum Perbaikan

Waktu Woaktu Baku
Tenaga . Target .
No. Keria Proses Tipe Produksi Baku Proporsional
J (Menit) (Menit)
. Bl 64,51% 4.07 2,63
1 E Moulder :
d oulder 52135 40% 413 147
TOTAL 410
Bl 64,51% 4,07 2,63
2 Donet Moulder B3 35.49% 213 147
TOTAL 4,10
Bl 64,51% 3,71 2,39
Anton R r :
3 to oute B3 | 3549% 3,87 137
TOTAL 3,76
. . Bl 64,51% 3,94 2,54
4 Muftiono Bokaki 1 B3 35.49% 4,01 142
TOTAL 3,66
Bl 64,51% 3,89 2,51
Yudh Bokaki 2 ' ’ !
> udha oK B3 | 3549% 3.98 141
TOTAL 3,92
6 Andi Painting Bl 64,51% 4,28 2,77
Dasar 1 B3 35,49% 4,31 1,54
TOTAL 4,31
7 RONi Painting Bl 64,51% 427 2,77
Dasar 2 B3 35,49% 4,29 1,53
TOTAL 4.3
] ) ) Bl 64,51% 4,01 2,59
8 Rifaldi Sanding 1 B3 35.49% 2,00 145
TOTAL 4,04
C . . Bl 64,51% 4,01 2,59
H 1
o ariadi | Sanding 11— = 79% 4,00 1,45
TOTAL 4,04
. . Bl 64,51% 3,97 2,56
10 Rizal Sanding 2 B3 35.49% 207 144
TOTAL 4,00
. . Bl 64,51% 3,97 2,56
11 R 2
idwan | Sanding 2 g 35 19% 4,07 1,44
TOTAL 4,00
. Painting Bl 64,51% 4,33 2,79
121 Topik Finish1 | B3 35,49% 436 1,55
TOTAL 4,34
Painting 0
13 Agung Finish 2 Bl 64,51% 4,31 2,78
Lanjut...
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Tabel 4.38 Waktu Baku Proporsional Tiap Tenaga Kerja Sebelum Perbaikan

(Lanjutan)
Waktu Waktu Baku
Tenaga . Target .
No. Keria Proses Tipe Produksi Baku Proporsional
J (Menit) (Menit)
Painting 0
13 Agung Finish 2 B3 35,49% 4,34 1,54
4,32
Bl 64,51% 4,09 2,64
14 i h| P 1 : ’ ’
Jemiansyah | - Press B3 | 3549% 412 1,46
TOTAL 4,10
. Bl 64,51% 4,11 2,65
15| Paro Press2 g3 [ 3549% 4,17 1,48
TOTAL 4,13

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
4.2.5 Perhitungan Jumlah Produksi Tercapai
Jumlah produksi tercapai merupakan jumlah unit sound board assy UP
tipe B1 dan B3 yang dihasilkan selama bulan Januari 2016. Perhitungan produksi
tercapai dapat menggunakan cara sebagai berikut:

Total jam kerja per bulan
Waktu Baku Terlama

Produksi aktual =

] 9600 menit _ _
Produksi aktual = ———— = 2222,222 unit = 2223 unit/bulan
4,34 menit

=112 unit/hari
4.2.6 Perhitungan Takt Time
Takt time diperoleh dengan membandingkan jumlah waktu kerja efektif
dan target produksi yang diperlukan. Setelah diketahui waktu kerja efektif per hari
sebesar 480 menit/hari dan target produksi yang diketahui sebanyak 117 unit/hari
(lihat Tabel 4.1), maka takt time dapat dihitung sebagai berikut:

Jumlah waktu kerja efektif

TT =
Volume produksi yang diperlukan

_ 480 menit/bulan
~ 117 unit

TT = 4,1 menit/unit

4.2.7 Perhitungan Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja Sebelum Perbaikan
Berdasarkan total waktu baku proporsional yaitu sebesar 61,12 menit

dapat dihitung kebutuhan jumlah tenaga kerja sebelum adanya perbaikan pada
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lintasan sound board assy UP. Perhitungan kebutuhan jumlah tenaga Kkerja
sebelum perbaikan dengan menggunakan metode Work Load Analysis dapat
dilihat sebagi berikut:

WLA = QxWh x lorang
Hk x Jk
WLA = 23251.1nit/bulan X 61,12. meni.t x 1 orang
20hari/bulan x 480menit/hari
= 14,80 orang = 15 orang
Keterangan:
WLA = Work Load Analysis
Q = Target Produksi

Wb  =Waktu Baku
Hk  =Jumlah Hari Kerja
Jk = Jam Kerja
4.2.8 Perhitungan Beban Kerja Tiap Tenaga Kerja Sebelum Perbaikan
Perhitungan beban kerja dilakukan berdasarkan waktu baku tiap tenaga
kerja serta waktu kerja per hari. Perhitungan beban kerja Edi pada proses moulder
dapat menggunakan cara berikut:
Total Waktu Baku per Hari = waktu baku x produksi aktual
Total Waktu Baku per Hari = 4,10 x 112 = 459,2 menit
Total waktu baku per hari

Beban Kerja =

Waktu kerja per hari
Beban Keria = 459,2 menit _ 0957
eoan BENA = 80 menit

Hasil perhitungan Beban kerja tiap tenaga kerja sebelum perbaikan dapat
dilihat pada Tabel 4.39.
Tabel 4.39 Hasil Perhitungan Beban Kerja Sebelum Perbaikan

Tenaga Waktu :&?dulks' Total Waktu Beban
Keria Proses Baku ual per | Baku per Hari Keria
] (Menit) Hari (Menit) ]
Edi Moulder 4,10 112 459,20 0,957
Donet 4,10 112 459,20 0,957
Anton Router 3,76 112 421,12 0,877
Muftiono Bokaki 1 3,66 112 409,92 0,854
Lanjut...
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Tabel 4.39 Hasil Perhitungan Beban Kerja Sebelum Perbaikan (Lanjutan)

Produksi

Tenaga Waktu Aktual per Total Waktu_ Beban
Kerta Proses Baku P Baku per Hari Keria
J (Menit) Hari (Menit) J

Yudha Bokaki 2 3,92 112 439,04 0,915
Andi Painting Dasar 1 4,31 112 4824 1,005
Roni Painting Dasar 2 4,3 112 481,44 1,003
Rifaldi sanding 1 4,04 112 452,48 0,943
Hariadi 4,04 112 452,48 0,943
Rizal sanding 2 4,00 112 448,00 0,933
Ridwan 4,00 112 448,00 0,933
Topik Painting Finish 1 4,34 112 486,24 1,014
Agung Painting Finish 2 4,32 112 483,36 1,007
Jemiansyah | Press 1 4,10 112 459,20 0,957
Parjo Press 2 4,13 112 462,56 0,964

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

4.2.9 Penghilangan Elemen Kerja

Setelah melakukan perhitungan beban kerja terhadap masing-masing

tenaga kerja (lihat Tabel 4.39), maka dapat diketahui bahwa masih ada yang

memiliki beban kerja berlebih yaitu beban kerja lebih dari satu. Proses yang

memiliki beban kerja berlebih yaitu proses painting dasar dan painting finish.

Untuk mengatasi masalah tersebut, maka perlu adanya perbaikan proses dengan

menghilangkan elemen kerja yang tidak memiliki nilai tambah.

Penghilangan elemen kerja yang dipilih yaitu ‘mengisi spray gun’. Elemen

kerja ‘mengisi spray gun’ memiliki waktu baku terlama dikarenakan alat spray

yang digunakan harus diisi tiap kali akan melakukan painting. Waktu baku tiap

elemen kerja pada proses painting dasar dan painting finish dapat dilihat pada
Tabel 4.40 dan Tabel 4.41.
Tabel 4.40 Waktu Baku Proses Painting Dasar Tipe B1 dan B3
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Tenaga Kerja
Andi Roni

No. Elemen Kerja Waktu | Wakt | wakt | Waktu

Baku Baku Baku Baku
B1 B3 B1 B3

(Detik) | (Detik) | (Detik) | (Detik)

1 | Mengambil sound board di rak 6,87 6,67 6,83 6,68

Meletakkan sound board di meja spray 6,21 5,67 5,53 5,45
Lanjut...




Tabel 4.40 Waktu Baku Proses Painting Dasar Tipe B1 dan B3 (Lanjutan)

Tenaga Kerja
Andi Roni
No. Elemen Kerja Waktu | Waktu | Waktu | Waktu
Baku Baku Baku Baku
B1 B3 Bl B3
(Detik) | (Detik) | (Detik) | (Detik)
3 | Membersihkan sound board dengan air gun 9,54 13,15 9,56 9,06
4 | Memasang jig spray 8,67 7,27 7,21 6,89
5 | Mengambil spray gun 7,23 7,55 5,53 5,95
6 | Mengisi spray gun 115,63 | 116 | 113,87 | 113,63
7 | Memproses spray finish 1 21,47 | 20,68 | 23,87 | 23,06
8 | Meletakkan spray gun 457 6,62 4,15 4,29
9 | Melepas jig spray 6,01 4,54 5,90 5,94
10 | Membalikkan sound board 5,46 5,14 6,67 6,67
11 | Membersihkan sound board dengan air gun 9,11 10,88 9,21 10,79
12 | Memasang jig spray 8,35 8,48 8,20 8,10
13 | Mengambil spray gun 8,17 5,85 6,91 6,47
14 | Memproses spray finish 2 22,20 | 22,72 | 2468 | 22,64
15 | Meletakkan spray gun 5,85 5,85 5,74 8,36
16 | Melepas jig spray 4,17 4,49 5,76 6,78
17 | Meletakkan sound board ke rak 7,26 6,83 6,68 6,92

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.41 Waktu Baku Proses Painting Finish Tipe B1 dan B3
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Tenaga Kerja
Topik Agung
No. Elemen Kerja Waktu | Waktu | Waktu | Waktu
Baku Baku Baku Baku
Bl B3 Bl B3
(Detik) | (Detik) [ (Detik) | (Detik)
1 | Mengambil sound board di rak 6,92 5,93 6,52 6,70
2 | Meletakkan sound board di meja spray 5,99 5,99 5,74 5,74
3 | Membersihkan sound board dengan air 7,24 7,00 7,09 7,36
4 | Memasang jig spray 7,66 6,16 7,50 7,09
5 | Mengambil spray gun 6,27 5,85 6,12 6,18
6 | Mengisi spray gun 12254 | 124,23 | 119,18 | 119,23
7 | Memproses spray finish 1 22,88 25,16 25,61 26,23
8 | Meletakkan spray gun 6,47 6,39 571 5,71
9 | Melepas jig spray 6,30 6,15 6,16 6,16
10 | Membalikkan sound board 6,07 5,90 5,82 5,82
11 | Membersihkan sound board dengan air 7,07 6,63 7,01 7,01
12 | Memasang jig spray 7,26 6,30 6,96 6,96
Lanjut...




Tabel 4.41 Waktu Baku Proses Painting Finish Tipe B1 dan B3 (Lajutan)

Tenaga Kerja
Topik Agung
: Waktu | Waktu | Waktu | Waktu
No. Elemen Kerja Baku Baku Baku Baku
Bl B3 Bl B3
(Detik) | (Detik) | (Detik) | (Detik)
13 | Mengambil spray gun 6,02 6,39 5,76 571
14 | Memproses spray finish 2 22,19 24,53 24,56 25,57
15 | Meletakkan spray gun 5,85 5,66 5,60 5,65
16 | Melepas jig spray 5,88 5,99 5,63 5,63
17 | Meletakkan sound board ke rak 7,24 7,09 7,35 7,38

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
4.2.10 Perhitungan Waktu Baku Sesudah Perbaikan

Aktivitas perbaikan yang dilakukan tentunya akan merubah waktu baku
dari yang telah diperhitungkan sebelumnya. Namun perubahan waktu hanya
terjadi pada proses painting dasar dan painting finish. Perubahan waktu sesudah
perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4.42.

Tabel 4.42 Waktu Baku Tipe B1 dan B3 Sesudah Perbaikan

Tenaga Proses Woaktu Baku
Kerja Bl B3
Edi 4,07 4,13
Donet Moulder 2,07 413
Anton Router 3,71 3,87
Muftiono Bokaki 1 3,94 4,01
Yudha Bokaki 2 3,89 3,98
Andi Painting Dasar 1 2,35 2,37
Roni Painting Dasar 2 2,36 2,40

i i . 4,01 4
ﬁggﬁ;i Sanding 1 4:81 4:88
Rigwan ] Seing ST 401
Topik Painting Finish 1 2,25 2,33
Agung Painting Finish 2 2,28 2,34
Jemiansyah | Press 1 4,09 4,12
Parjo Press 2 411 417
TOTAL 53,08 54,17

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

4.2.11 Perhitungan Waktu Baku Proporsional Sesudah Perbaikan

Selanjutnya adalah menghitung waktu baku proporsional sesudah
perbaikan. Waktu baku proporsional proses moulder dengan tenaga kerja Edi dapat

dihitung dengan cara berikut:
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z WB Proporsional = Z(waktu baku per tipe x %target produksi per tipe)

z WB Proporsional = (64,51% x 4,07) + (35,49 x4,13) = 4,10

Waktu baku proporsional tiap tenaga kerja setelah perbaikan dapat dilihat
pada Tabel 4.43.

Tabel 4.43 Waktu Baku Proporsional Tiap Tenaga Kerja Sesudah Perbaikan
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No Tenaga Proses Tipe Target Waktu Waktu Baku
' Kerja P Produksi Baku Proporsional

. B1 64,51% 4,07 2,63

! Edi Moulder ¢ 35,49% 413 1,47

TOTAL 4,10

B1 64,51% 4,07 2,63

2 Donet Moulder B3 35.49% 413 147

TOTAL 4,10

B1 64,51% 3,71 2,39

3 Anton Router g3 35.49% 3,87 137

TOTAL 3,76

. . B1 64,51% 3,94 2,54

4 Muftiono Bokaki 1 B3 35.49% 4,01 142

TOTAL 3,66

. B1 64,51% 3,89 2,51

5 Yudha Bokaki 1 B3 35.49% 3.98 141

TOTAL 3,92

6 Andi Painting B1 64,51% 2,35 1,52

Dasar 1 B3 35,49% 2,37 0,84

TOTAL 2,36

7 RONi Painting B1 64,51% 2,36 1,52

Dasar 2 B3 35,49% 2,40 0,85

TOTAL 2,37

T . B1 64,51% 4,01 2,59

8 Rifaldi Sanding 1 B3 35.49% 4.00 145

TOTAL 4,04

- . B1 64,51% 4,01 2,59

9 Hariadi Sanding 1 B3 35.49% 4.00 145

TOTAL 4,04

. . B1 64,51% 3,97 2,56

10 Rizal Sanding 2 B3 35.49% 4.07 1.44

TOTAL 4,00

. . B1 64,51% 3,97 2,56

11 Ridwan Sanding 2 B3 35.49% 4.07 1.44

TOTAL 4,00

. Painting 0

12 Topik Finish 1 B1 64,51% 2,25 1,45

Lanjut...




Tabel 4.43 Waktu Baku Proporsional Tiap Tenaga Kerja Sesudah Perbaikan
No Tenaga Proses Tie Target Waktu Waktu Baku
' Kerja P Produksi Baku Proporsional
. Painting
12 Topik Finish 1 B3 35,49% 2,33 0,83
TOTAL 2,28
. Painting Bl 64,51% 2,28 1,47
13| Topk | Finisha [ B3 | 3549% | 234 0.83
2,30
. Bl 64,51% 4,09 2,64
14 | Jemiansyah | Press1 B3 35.49% 412 146
TOTAL 4,10
. Bl 64,51% 4,11 2,65
15 Parjo Press2 B3 | 3549% 4,17 1,48
TOTAL 4,13

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

4.2.12 Perhitungan Beban Kerja Tiap Tenaga Kerja Sesudah Perbaikan
Cara perhitungan beban kerja sesudah perbaikan sama seperti sebelum
perbaikan dilakukan berdasarkan waktu baku tiap tenaga kerja serta waktu kerja

per hari. Hasil perhitungan beban kerja tiap tenaga kerja sesudah perbaikan dapat

dilihat pada Tabel 4.44.

Total Waktu Baku per Hari = waktu baku x produksi aktual

Beban Kerja =

Total waktu baku per hari

Waktu kerja per hari
Tabel 4.44 Hasil Perhitungan Beban Kerja Sesudah Perbaikan
Tenaga Waktu Produksi _ Total Waktu_ Beban
Kerja Proses Baku | Aktual per Hari | Baku per Hari Kerja
(Menit) (Unit) (Menit)

Edi Moulder 4,10 112 459,20 0,957
Donet 4,10 112 459,20 0,957
Anton Router 3,76 112 421,12 0,877
Muftiono Bokaki 1 3,66 112 409,92 0,854
Yudha Bokaki 2 3,92 112 439,04 0,915
Andi Painting Dasar 1 2,36 112 264,32 0,651
Roni Painting Dasar 2 2,37 112 265,44 0,553
Rifaldi Sanding 1 4,04 112 452,48 0,943
Hariadi 4,04 112 452,48 0,943
Rizal Sanding 2 4,00 112 448,00 0,933
Ridwan 4,00 112 480,48 0,933
Topik Painting Finish 1 2,28 112 255,36 0,532
Agung Painting Finish 2 2,30 112 257,6 0,536
Jemiansyah | Press 1 4,10 112 459,20 0,957
Parjo Press 2 4,13 112 462,56 0,964

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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4.2.13 Perhitungan Jumlah Tenaga Kerja Sesuai dengan Beban Kerja
Sesudah Perbaikan
Selanjutnya adalah menghitung jumlah tenaga kerja yang optimum tiap
proses berdasarkan beban kerja setelah perbaikan dan menggunakan metode Work
Load Analysis. Menghitung optimasi jumlah tenaga kerja proses moulder dapat
menggunakan rumus dari metode Work Load Analysis berikut:

WLA = QxWh x lorang
Hk x Jk
WLA = 2325.unit/bulan x 8,20 .menit. x lorang
20hari/bulan x 480menit/hari
= 1,990rang = Zorang
Keterangan:
WLA = Work Load Analysis
Q = Target Produksi

Wb  =Waktu Baku
Hk  =Jumlah Hari Kerja
Jk = Jam Kerja
Hasil perhitungan optimasi jumlah tenaga kerja semua proses dapat dilihat
pada Tabel 4.45.
Tabel 4.45 Hasil Perhitungan Optimasi Jumlah Tenaga Kerja

Waktu Baku Target_ Jumlah_Hari Jam Kerja Work Lo_ad

Proses (Menit) Produ_k3| Kerjg (Menit/hari) Analysis

(Unit) (Hari) (Orang)
Moulder 8,20 2325 20 480 1,99
Router 3,76 2325 20 480 0,91
Bokaki 1 3,66 2325 20 480 0,89
Bokaki 2 3,92 2325 20 480 0,95
Painting Dasar 1 2,36 2325 20 480 0,57
Painting Dasar 2 2,37 2325 20 480 0,57
Sanding 1 8,08 2325 20 480 1,96
Sanding 2 8,00 2325 20 480 1,94
Painting Finish 1 2,28 2325 20 480 0,55
Painting Finish 2 2,30 2325 20 480 0,56
Press 1 4,10 2325 20 480 0,99
Press 2 4,13 2325 20 480 1,00

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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BAB V
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang telah dilakukan
pada bab sebelumnya, maka dalam bab ini akan dilakukan analisis dan
pembahasan masalah. Masalah yang akan dibahas adalah pembebanan kerja dan
optimasi jumlah tenaga kerja Sound Board Assy UP. Analisis dan pembahasan
pada bab ini adalah sebagai berikut:

5.1  Analisis Waktu Baku Sebelum Perbaikan

Waktu baku merupakan waktu yang dibutuhkan setiap tenaga kerja dengan
kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan pekerjaannya. Pengolahan data waktu
baku sebelum perbaikan dilakukan pada setiap tenaga kerja dalam memproduksi
piano tipe B1 dan B3. Rekapitulasi waktu baku sebelum perbaikan dapat dilihat
pada Tabel 5.1.

Tabel 5.1 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Baku Sebelum Perbaikan

Tenaga Waktu I_3aku
Kerja Proses (menit)
Bl B3

Edi 4,07 4,13
Donet Moulder 4,07 4,13
Anton Router 3,71 3,87
Muftiono Bokaki 1 3,94 4,01
Yudha Bokaki 2 3,89 3,98
Andi Painting Dasar 1 4,28 4,31
Roni Painting Dasar 2 4,27 4,29
Rifaldi Sanding 1 4,01 4,09
Hariadi 4,01 4,09
Rizal sanding 2 3,97 4,07
Ridwan 3,97 4,07
Topik Painting Finish 1 4,33 4,36
Agung Painting Finish 2 4,31 4,34
Jemiansyah | Press 1 4,09 4,12
Parjo Press 2 411 4,17

TOTAL 62,03 61,03

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Dilihat dari hasil rekapitulasi waktu baku sebelum perbaikan terdapat
proses painting dasar dan painting finish yang memiliki waktu baku terlama.
Waktu baku tiap elemen kerja pada proses painting dasar dan painting finish dapat
dilihat pada Tabel 5.2 dan Tabel 5.3.
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Tabel 5.2 Waktu Baku Proses Painting Dasar Tipe B1 dan B3

Tenaga Kerja
Andi Roni
: Waktu Waktu Waktu | Waktu
No. Elemen Kerja Baku | BakuB3 | Baku Baku
Bl (Detik) Bl B3
(Detik) (Detik) | (Detik)
1 | Mengambil sound board di rak 6,87 6,67 6,83 6,68
5 Meletakkan sound board di meja 6.21 5,67 5,53 5,45
spray
3 Members_ihkan sound board 9,54 13.15 9,56 9,06
dengan air gun
4 | Memasang jig spray 8,67 7,27 7,21 6,89
5 | Mengambil spray gun 7,23 7,55 5,53 5,95
6 | Mengisi spray gun 115,63 116 113,87 | 113,63
7 | Memproses spray finish 1 21,47 20,68 23,87 23,06
8 | Meletakkan spray gun 4,57 6,62 4,15 4,29
9 | Melepas jig spray 6,01 4,54 5,90 5,94
10 | Membalikkan sound board 5,46 5,14 6,67 6,67
11 Members_ihkan sound board 9.11 10,88 9,21 1079
dengan air gun
12 | Memasang jig spray 8,35 8,48 8,20 8,10
13 | Mengambil spray gun 8,17 5,85 6,91 6,47
14 | Memproses spray finish 2 22,20 22,72 24,68 22,64
15 | Meletakkan spray gun 5,85 5,85 5,74 8,36
16 | Melepas jig spray 4,17 4,49 5,76 6,78
17 | Meletakkan sound board ke rak 7,26 6,83 6,68 6,92
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Tabel 5.3 Waktu Baku Proses Painting Finish Tipe B1 dan B3
Tenaga Kerja
Topik Agung
No. Elemen Kerja Waktu | Waktu | Waktu | Waktu
Baku Baku Baku Baku
Bl B3 Bl B3
(Detik) | (Detik) | (Detik) [ (Detik)
Mengambil sound board di rak 6,92 5,93 6,52 6,70
9 Meletakkan sound board di meja 5.09 5.09 5,74 5.74
spray
3 Membersihkan sound board dengan 7.24 7.00 7,09 7.36
air gun
4 | Memasang jig spray 7,66 6,16 7,50 7,09
5 | Mengambil spray gun 6,27 5,85 6,12 6,18
6 | Mengisi spray gun 122,54 | 124,23 | 119,18 | 119,23
Lanjut...
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Tabel 5.3 Waktu Baku Proses Painting Finish Tipe B1 dan B3

(Lanjutan)
Tenaga Kerja
Topik Agung
No. Elemen Kerja Waktu | Waktu | Waktu | Waktu
Baku Baku Baku Baku
Bl B3 Bl B3

(Detik) | (Detik) | (Detik) | (Detik)

7 | Memproses spray finish 1 22,88 | 25,16 | 25,61 | 26,23
8 | Meletakkan spray gun 6,47 6,39 571 571
9 | Melepas jig spray 6,30 6,15 6,16 6,16
10 | Membalikkan sound board 6,07 5,90 5,82 5,82
11 g/ilfrgnlf)r?rsmkan sound board dengan 7.07 6,63 701 7.01
12 | Memasang jig spray 7,26 6,30 6,96 6,96
13 | Mengambil spray gun 6,02 6,39 5,76 571
14 | Memproses spray finish 2 22,19 | 2453 | 24,56 | 25,57
15 | Meletakkan spray gun 5,85 5,66 5,60 5,65
16 | Melepas jig spray 5,88 5,99 5,63 5,63
17 | Meletakkan sound board ke rak 7,24 7,09 7,35 7,38

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan perincian waktu baku per elemen kerja pada pada Tabel 5.2
dan Tabel 5.3 penyebab lamanya waktu baku pada proses panting dikarenakan
terdapat elemen kerja *mengisi spray gun’ yang memiliki waktu cukup lama.
Elemen kerja tersebut pada proses painting dasar tenaga kerja Andi tipe Bl
sebesar 115,63 detik dan tipe B3 sebesar 116 detik. Pada proses painting dasar
tenaga kerja Roni tipe B1 sebesar 113,87 detik dan tipe B3 sebesar 113,63 detik.
Pada proses painting finish tenaga kerja Topik tipe B1 sebesar 122,54 detik dan
tipe B3 sebesar 124,23 detik. Pada proses painting finish tenaga kerja Agung tipe
B1 sebesar 119,18 detik dan tipe B3 sebesar 119,23 detik. Elemen kerja *mengisi
spray gun’ juga harus dilakukan setiap kali akan melakukan proses painting. Hal
ini merupakan proses yang berlebih dikarenakan fasilitas yang digunakan. Melihat
hal tersebut maka perlu adanya perbaikan fasilitas untuk mengurangi waku baku
pada proses painting sehingga tidak terjadi proses berlebih.
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5.2  Analisis Perbandingan Waktu Baku Proporsional dengan Takt Time
Sebelum Perbaikan
Setelah dilakukan perhitungan waktu baku proporsional sebelum
perbaikan maka perlu dilihat perbandingannya dengan takt time. Perbandingan ini
untuk melihat apakah proses painting sebagai waktu baku terlama melebihi takt
time atau tidak. Perbandingan waktu baku proporsional dengan takt time dapat
dilihat pada Tabel 5.4.

Tabel 5.4 Perbandingan Waktu Baku Proporsional dengan Takt Time

Waktu Baku Takt Time
Tenaga Kerja Proses Proporsioanal . : Keterangan
) (Menit/Unit)
(Menit)

Edi Moulder 4,10 4,10 Tidak
Donet 4,10 410 Tidak
Anton Router 3,76 4,10 Tidak
Muftiono Bokaki 1 3,66 410 Tidak
Yudha Bokaki 2 3,92 410 Tidak
Andi Painting Dasar 1 4,23 410 Melebihi
Roni Painting Dasar 2 4,17 4,10 Melebihi
Rifaldi Sanding 1 4,04 4,10 Tidak
Hariadi 4,04 410 Tidak
Rizal Sanding 2 4,00 4,10 Tidak
Ridwan 4,00 4,10 Tidak
Topik Painting Finish 1 4,29 410 Melebihi
Agung Painting Finish 2 4,26 4,10 Melebihi
Jemiansyah Press 1 4,10 4,10 Tidak
Parjo Press 2 4,09 4,10 Tidak

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Pada Tabel 5.4 dapat dilihat bahwa waktu baku proporsioanl terlama yaitu
4,29 menit. Hal tersebut menunjukkan bahwa waktu baku terlama melebihi takt
time sehingga menimbulkan tidak tercapainya target produksi yang ditentukan
perusahaan. Tabel 5.4 juga menunjukan bahwa waktu baku terlama yaitu proses
painting melebihi dari takt time. Hal tersebut dapat menghambat pencapaian target
produksi per hari. Maka langkah selanjutnya melihat beban kerja tiap tenaga kerja

untuk melakukan perbaikan.

5.3  Analisis Beban Kerja Sebelum Perbaikan
Analisis ini dilakukan untuk melihat beban kerja pada proses painting
yang memiliki waktu baku terlama dan melebihi takt time sebelum dilakukan
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perbaikan. Beban kerja tiap tenaga kerja sebelum perbaikan dapat dilihat pada
Tabel 5.5
Tabel 5.5 Beban Kerja Sebelum Perbaikan

Tena_ga PrOSES Waktu Baku Sebe_lum Beban Kerjg
Kerja Perbaikan (Menit) Sebelum Perbaikan
Edi Moulder 4,10 0,957
Donet 4,10 0,957
Anton Router 3,76 0,877
Muftiono Bokaki 1 3,66 0,854
Yudha Bokaki 2 3,92 0,915
Andi Painting Dasar 1 4,23 1,017
Roni Painting Dasar 2 4,17 1,003
Rifaldi Sanding 1 4,04 0,943
Hariadi 4,04 0,943
Rizal ) 4,00 0,933
Ridwan | S2nding 2 4,00 0,933
Topik Painting Finish 1 4,29 1,031
Agung Painting Finish 2 4,26 1,024
Jemiansyah | Press 1 4,10 0,957
Parjo Press 2 4,09 0,964

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Dari perincian pada tabel diatas terlihat bahwa proses painting dengan
waktu baku terlama menjadikan beban kerja tersebut berlebih karena beban kerja
lebih dari satu. Hal ini menunjukkan perlu adanya perbaikan pada proses painting

untuk mengurangi beban kerja.

5.4  Analisis Penghilangan Elemen Kerja

Waktu baku elemen kerja ‘mengisi spray gun’ yang ditunjukkan pada
Tabel 5.2 dan 5.3 merupakan penyebab lamanya proses painting pada lintasan
Sound Board Assy UP. Elemen kerja ‘mengisi spray gun’ perlu dilakukan setiap
kali akan melakukan proses painting dan hal ini merupakan pemborosan yaitu
proses berlebih dikarenakan fasilitas yang digunakan untuk melakukan proses.
Tabel 5.4 menunjukkan bahwa waktu baku proses painting melebihi takt time,
yang artinya dapat menghambat kelancaran dalam pencapaian target produksi.
Pada Tabel 5.5 juga dapat dilihat bahwa beban kerja proses painting berlebih
karena beban kerja lebih dari satu. Dari semua hal tersebut maka perlu dilakukan
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usulan perbaikan pada proses painting, terutama untuk menghilangkan elemen
kerja ‘mengisi spray gun’.

Usulan perbaikan tersebut yaitu dengan merubah alat spray. Alat spray
pada painting awalnya adalah spray gun yang akan diganti dengan poly unit.
Perbaikan fasilitas tersebut diperlukan karena ketika menggunakan spray gun
tenaga kerja harus mengisi spray gun tiap kali akan melakukan proses painting.
Kapasitas tabung pada poly unit adalah 40 liter sedangkan spray gun hanya 200
mililiter. Berarti apabila menggunakan poly unit dapat digunakan untuk 200 kali
proses painting yang melibihi dari banyaknya proses painting per hari yaitu
maksimum sebanyak 117 Kkali. Hal tersebut mendukung menggunakan poly unit
dikarenakan tenaga kerja tidak harus mengisi ulang setiap akan melakukan proses
painting dan fleksibel dalam melakukan pengisian ulang.

Dengan merubah alat spray pada proses painting maka akan
mengeliminasi elemen Kkerja terlama pada proses painting yaitu ‘mengisi spray
gun’. Tabung khusus pada poly unit mampu menyimpan cat dengan baik,
sehingga tidak perlu khawatir cat akan mudah kering. Suhu khusus pada ruang

painting juga mendukung untuk tetap menjaga standar cat pada tabung poly unit.

55  Analisis Waktu Baku Sesudah Perbaikan
Aktivitas perbaikan yang dilakukan tentunya akan merubah waktu baku
dari yang telah diperhitungkan sebelumnya. Namun perubahan waktu hanya
terjadi pada proses painting dasar dan painting finish. Waktu berubah dikarenakan
hilangnya elemen kerja ‘mengisi spray gun’ akibat dari perbaikan fasilitas yang
dilakukan. Perubahan waktu setelah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 5.6.
Tabel 5.6 Waktu Baku Tipe B1 dan B3 Sesudah Perbaikan

Tenaga Waktu I_3aku
Kerja Proses (menit)

Bl B3
Edi Moulder 207 413
Donet 4,07 4,13
Anton Router 3,71 3,87
Muftiono | Bokaki 1 3,94 4,01

Lanjut...
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Tabel 5.6 Waktu Baku Tipe B1 dan B3 Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

Tenaga Waktu Baku
Ker'% Proses (menit)

J B1 B3
Yudha Bokaki 2 3,89 3,98
Andi Painting Dasar 1 2,35 2,37
Roni Painting Dasar 2 2,36 2,40
Rifaldi . 4,01 4,09

— Sanding 1 :

Hariadi J 4,01 4,09
Rizal . 3,97 4,07
Ridwan | S2nding 2 3,97 4,07
Topik Painting Finish 1 2,25 2,33
Agung Painting Finish 2 2,28 2,34
Jemiansyah | Press 1 4,09 4,12
Parjo Press 2 4,11 4,17

TOTAL 53,08 54,17

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Setelah dilakukan perbaikan, proses painting dasar dan painting finish
sudah tidak menjadi waktu terlama. Waktu baku tetap untuk proses yang tidak
mengalami perbaikan. Selanjutnya dilihat kembali perbandingan waktu baku

proporsional setelah perbaikan dengan takt time.

56  Analisis Perbandingan Waktu Baku Proporsional dengan Takt Time

Sesudah Perbaikan

Setelah dilakukan perhitungan waktu baku proporsional sesudah perbaikan
maka perlu dilihat perbandingannya dengan takt time. Perbandingan waktu baku
proporsional dengan takt time dapat dilihat pada Tabel 5.7.

Tabel 5.7 Perbandingan Waktu Baku Proporsional dengan Takt Time

Waktu Baku Takt Time
Tenaga Kerja Proses Proporsioanal . . Keterangan
) (Menit/Unit)
(Menit)

Edi Moulder 4,10 4,10 Tidak
Donet 4,10 410 Tidak
Anton Router 3,76 4,10 Tidak
Muftiono Bokaki 1 3,66 410 Tidak
Yudha Bokaki 2 3,92 410 Tidak
Andi Painting Dasar 1 2,36 4,10 Tidak
Roni Painting Dasar 2 2,37 410 Tidak
Rifaldi Sanding 1 4,04 4,10 Tidak

Lanjut...
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Tabel 5.7 Perbandingan Waktu Baku Proporsional dengan Takt Time

(Lanjutan)
Waktu Baku .
Tenaga Kerja Proses Proporsioanal (I\-;il:lti Jbr?]?t) Keterangan
(Menit)
Hariadi Sanding 1 4,04 4,10 Tidak
Rizal sanding 2 4,00 4,10 Tidak
Ridwan 4,00 4,10 Tidak
Topik Painting Finish 1 2,28 4,10 Tidak
Agung Painting Finish 2 2,30 4,10 Tidak
Jemiansyah Press 1 4,10 4,10 Tidak
Parjo Press 2 4,09 410 Tidak

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Pada Tabel 5.7 dapat dilihat bahwa waktu baku proporsional proses
painting dasar dan painting finish tidak melibihi takt time . Perubahan waktu baku
menyebabkan perlunya melihat beban kerja tiap tenaga kerja sesudah perbaikan.
5.7  Analisis Beban Kerja Sesudah Perbaikan
Adanya perubahan waktu baku pada proses painting dasar dan painting
finish menyebabkan pula perubahan pada beban kerjanya. Beban kerja tiap tenaga
kerja sesudah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 5.8.

Tabel 5.8 Beban Kerja Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Waktu Baku Beban
Tenaga Proses Sesudah Kerja
Kerja Perbaikan Sesudah
(Menit) Perbaikan
Edi 4,10 0,957
Moulder
Donet 4,10 0,957
Anton Router 3,76 0,877
Muftiono Bokaki 1 3,66 0,854
Yudha Bokaki 2 3,92 0,915
Andi Painting Dasar 1 2,34 0,551
Roni Painting Dasar 2 2,30 0,553
Rifaldi . 4,04 0,943
— Sanding 1
Hariadi 4,04 0,943
Rizal . 4,00 0,933
- Sanding 2
Ridwan 4,00 0,933
Lanjut...
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Tabel 5.8 Beban Kerja Sebelum dan Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

Waktu Baku Beban

Tenaga Proses Sesudah Kerja
Kerja Perbaikan Sesudah
(Menit) Perbaikan

Topik Painting Finish 1 2,28 0,532

Agung Painting Finish 2 2,30 0,536

Jemiansyah | Press 1 4,10 0,957

Parjo Press 2 4,09 0,964

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Pada Tabel 5.5 terlihat bahwa waktu baku terlama menjadikan beban kerja
pada proses painting dasar dan painting finish berlebih karena beban kerja
melebihi satu. Namun setelah dilakukan eliminasi elemen kerja dengan adanya
perbaikan fasilitas, beban kerja tersebut tidak lagi lebih dari satu dapat dilihat
pada Tabel 5.8. Perubahan beban kerja tersebut menyebabkan perluya perhitungan
optimasi jumlah tenaga kerja pada lintasan sound board assy UP.

5.8  Analisis Jumlah Tenaga Kerja Sesuai Dengan Beban Kerja Sesudah
Perbaikan
Berdasarkan beban kerja setelah perbaikan terlihat bahwa painting dasar
dan painting finish memiliki beban kerja paling rendah maka perlu dilihat jumlah
tenaga yang optimal ditiap prosesnya. Perhitungan optimasi jumlah tenaga kerja
dapat dilihat pada Tabel 5.9.

Tabel 5.9 Hasil Perhitungan Optimasi Jumlah Tenaga Kerja

Waktu Baku Wark Lo_ad

Proses (Menit) Analysis

(Orang)
Moulder 8,20 1,99
Router 3,76 0,91
Bokaki 1 3,66 0,89
Bokaki 2 3,92 0,95
Painting Dasar 1 2,34 0,57
Painting Dasar 2 2,30 0,57
Sanding 1 8,08 1,96
Sanding 2 8,00 1,94
Painting Finish 1 2,28 0,55
Painting Finish 2 2,30 0,56
Press 1 4,10 0,99
Press 2 413 1,00

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Dilihat dari tabel diatas bahawa optimasi jumlah tenaga kerja setiap
prosesnya adalah sebagai berikut:
Proses Moulder membutuhkan dua tenaga kerja.
Proses Router membutuhkan satu tenaga kerja.
Proses Bokaki 1 membutuhkan satu tenaga kerja.
Proses Bokaki 2 membutuhkan satu tenaga kerja.
Proses Painting membutuhkan dasar satu tenaga kerja.
Proses Sanding 1 membutuhkan dua tenaga kerja.
Proses Sanding 2 membutuhkan dua tenaga kerja.
Proses Painting finish membutuhkan satu tenaga kerja.

© 0 N o g b~ w0 DR

Proses Press 1 membutuhkan satu tenaga kerja.
10. Proses Press 2 membutuhkan satu tenaga kerja.

Proses painting dasar dan painting finish mengalami pengurangan 1 orang
dikarenakan beban kerja yang paling rendah dan berdasarkan perhitungan hanya
membutuhkan 0,5 orang sehingga berkemungkinan untuk hanya menjadikan
masing-masing satu tenaga kerja saja pada proses painting dasar dan painting
finish. Sehingga optimasi jumlah tenaga kerja pada lintasan sound board assy UP
yaitu 13 orang.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dibahas kesimpulan yang didapat dari hasil analisis

masalah sebelumnya. Sehingga dapat diketahui secara lebih ringkas tentang

metode Work Load Analysis sebagai usulan untuk perusahaan. Kesimpulan dan

saran tersebut adalah sebagai berikut:

6.1

Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat dari hasil analisis masalah optimasi jumlah

tenaga kerja adalah sebagai berikut:

1.

Sebelum dilakukan perbaikan beban kerja Edi dan Donet pada proses
moulder sebesar 0,957, Anton pada proses router sebesar 0,877, Muftiono
pada proses bokaki 1 sebesar 0,854, Yudha pada proses bokaki 2 sebesar
0,915, Andi pada proses painting dasar 1 sebesar 1,005, Roni pada proses
painting dasar 2 sebesar 1,003, Rifaldi dan Hariadi pada proses sanding 1
sebesar 0,943, Rizal dan Ridwan pada proses sanding 2 sebesar 0,933, Topik
pada proses painting finish 1 sebesar 1,014, Agung pada proses painting
finish 2 sebesar 1,007, Jemiansyah pada proses press 1 sebesar 0,957, dan
Parjo pada proses press 2 sebesar 0,964. Setelah dilakukan perbaikan terjadi
perubahan beban kerja pada proses painting dasar dan painting finish. Beban
kerja Andi pada proses painting dasar 1 sebesar 0,551, Roni pada proses
painting dasar 2 sebesar 0,553, Topik pada proses painting finish 1 sebesar
0,532, dan Agung pada proses painting finish 2 sebesar 0,536. Sedangkan
beban kerja tiap tenaga kerja yang lain sama seperti sebelumnya yaitu beban
kerja Edi dan Donet pada proses moulder sebesar 0,957, Anton pada proses
router sebesar 0,877, Muftiono pada proses bokaki 1 sebesar 0,854, Yudha
pada proses bokaki 2 sebesar 0,915, Rifaldi dan Hariadi pada proses sanding
1 sebesar 0,943, Rizal dan Ridwan pada proses sanding 2 sebesar 0,933,
Jemiansyah pada proses press 1 sebesar 0,957, dan Parjo pada proses press 2
sebesar 0,964.
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6.2

Perbaikan yang dilakukan adalah perbaikan fasilitas dengan mengganti alat
spray. Dari yang sebelumnnya menggunakan spray gun diganti menggunakan
poly unit.

Menggunakan metode Work Load Analysis didapatkan usulan jumlah tenaga
kerja yang optimal untuk tiap proses di lintasan Sound Board Assy UP yaitu:
dua tenaga kerja pada proses moulder, satu tenaga kerja pada proses router,
satu tenaga kerja pada proses bokaki 1, satu tenaga kerja pada proses bokaki
2, satu tenaga kerja pada proses painting dasar, dua tenaga kerja pada proses
sanding 1, dua tenaga kerja pada proses sanding 2, satu tenaga kerja pada
proses painting finish, satu tenaga kerja pada proses press 1, dan satu tenaga
kerja pada proses press 2. Total jumlah tenaga kerja yang optimal adalah 13

orang.

Saran

Berdasarkan hasil pengamatan dan pengolahan data yang diperoleh dari

penelitian yang dilakukan di PT Yamaha Indonesia, maka saran yang dapat

diberikan untuk perbaikan perusahaan adalah sebagai berikut:

1.

Menghilangkan elemen kerja ‘mengisi spray gun’ pada proses painting
dengan melakukan perbaikan fasilitas. Perbaikan fasilitas dengan mengganti
alat spray gun menjadi poly unit.

Setelah dilakukan perbaikan, perusahaan bisa menjadikan proses painting
dasar hanya menjadi satu meja kerja, begitu pula dengan proses painting
finish. Sehingga terjadi pengurangan dua tenaga kerja.

Setelah diterapkannya usulan perbaikan perlu dilakukan pengawasan dan

penelitian lebih lanjut agar hasil sesuai dengan yang diharapkan perusahaan.
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LAMPIRAN A

PERHITUNGAN RATA-RATA
WAKTU SIKLUS (CYCLE TIME)
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Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP

TENAGA KERJA EDI

TIPE B1
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Ambil jig moulder Sub Letakkan jig moulder pada meja Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X | X5 | X | X% X | X | X | X | X X | X | X | X | X
1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 524 1 719 | 739 | 667 | 682 | 7,07 | 7,028 1 315 | 333 ] 356 | 319 | 321 | 329
2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 [ 503 2 715 | 6,76 | 691 | 6,79 | 7,09 | 6940 2 322 | 322 | 325 | 312 | 329 | 322
3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 518 3 687 | 711 | 721 | 716 | 676 | 7,022 3 331 | 324 ] 333 | 329 | 307 | 325
4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 511 4 697 | 702 | 731 | 667 | 691 | 6976 4 326 | 318 | 328 | 304 | 325 | 320
5 489 | 522 | 524 | 531 | 49 [ 512 5 711 | 695 | 691 | 7,02 | 7,09 | 7,016 5 316 | 329 | 319 | 326 | 337 | 325
6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 509 6 701 | 722 | 695 | 7,16 | 7,07 | 7,082 6 324 | 337 | 326 | 311 | 317 | 323
Total Waktu Siklus 30,78 Total Waktu Siklus 42,064 Total Waktu Siklus 19,442
Rata-rata 513 Rata-rata 7,0107 Rata-rata 3,2403
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Letakkan back post pada jig Sub Pahat tepi back post Sub Garis dengan cutter
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X2 X3 X Xs Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X Xs
1 692 | 674 | 678 | 672 | 667 | 6,766 1 622 | 633 | 617 | 611 | 598 | 6162 1 519 | 521 | 527 | 515 | 528 | 522
2 648 | 673 | 681 | 672 | 674 | 6696 2 627 | 623 | 629 | 58 | 601 | 6136 2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 | 522
3 669 | 676 | 679 | 668 | 683 | 6750 3 599 | 597 | 628 | 601 | 611 | 6072 3 529 | 507 | 53 | 529 | 516 | 5222
4 675 | 651 | 672 | 67 6,73 | 6,682 4 617 | 607 | 583 | 596 | 608 | 6,022 4 504 | 525 | 528 | 526 | 518 | 5202
5 679 | 664 | 671 | 673 | 666 | 6,706 5 599 | 619 | 601 | 619 | 612 | 6100 5 516 | 527 | 519 | 516 | 529 | 5214
6 682 | 649 | 674 | 661 | 689 | 6710 6 5% | 631 | 608 | 609 | 638 | 6164 6 511 | 517 | 526 | 524 | 537 | 523
Total Waktu Siklus 40,31 Total Waktu Siklus 36,66 Total Waktu Siklus 31,308
Rata-rata 6,72 Rata-rata 6,11 Rata-rata 522
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Cek hasil proses Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai Sub Amplas sisa moulder
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X2 X3 X Xs Xy X2 X3 Xy Xs Xy X2 X3 X Xs
1 1153 | 11,56 | 1137 | 11,57 | 1141 | 11,488 1 483 | 502 | 462 | 472 | 484 | 4806 1 968 | 984 [1002] 972 | 1004 | 9386
2 1134 ] 1145 | 1142 | 11,38 | 11,35 | 11,388 2 481 | 474 | 489 | 492 | 473 | 4818 2 992 | 973 | 981 | 1009 | 9,74 | 9,858
3 1146 | 11,31 | 1149 | 1141 | 1151 | 11436 3 489 | 476 | 486 | 483 | 476 | 482 3 983 | 966 [ 1001 ] 966 | 986 | 9804
4 [1141]1138 | 1142 | 1143 | 1149 | 11426 4 482 | 483 | 485 | 494 | 48 | 4848 4 969 | 97 968 | 985 | 967 | 9718
5 11,39 | 11,49 | 1136 | 11,52 | 11,32 | 11416 5 471 | 481 | 483 | 473 | 501 | 4818 5 9,73 11001 [ 991 | 1001 [ 981 | 9,894
6 1141 ] 11,39 | 1137 | 11,56 | 11,39 | 11424 6 493 | 478 | 486 | 483 | 479 | 4838 6 988 | 992 | 983 | 976 | 978 | 9834
Total Waktu Siklus 68578 Total Waktu Siklus 28,948 Total Waktu Siklus 58,968
Rata-rata 1143 Rata-rata 4,8247 Rata-rata 9,828
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA DONET

TIPE B1
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Ambil jig moulder Sub Letakkan jig moulder pada meja Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 Xy Xs Xy X2 X3 X4 Xs
1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 524 1 719 | 739 | 667 | 682 | 7,07 | 7,028 1 315 | 333 | 356 | 319 | 321 | 3,
2 491 | 522 | 496 | 485 | 521 | 503 2 715 | 676 | 691 | 6,79 | 7,09 | 6940 2 322 | 322 | 325 | 312 | 329 | 3,
3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 518 3 687 | 711 | 721 | 716 | 6,76 | 7,022 3 331 | 324 | 333 | 329 | 307 | 3,
4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 511 4 697 | 702 | 731 | 667 | 691 | 6976 4 326 | 318 | 328 | 304 | 325 | 3,
5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 512 5 711 ] 695 | 691 | 7,02 | 7,09 | 7,016 5 316 | 329 | 319 | 326 | 337 | 3,
6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 509 6 701 | 722 | 695 | 7,16 | 707 | 7,082 6 324 | 337 | 326 | 311 | 317 | 3,
Total Waktu Siklus 30,78 Total Waktu Siklus 42,064 Total Waktu Siklus 19,
Rata-rata 513 Rata-rata 7,0107 Rata-rata 3,2
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Letakkan back post pada jig Sub Pahat tepi back post Sub Garis dengan cutter
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | % [ X | x| x X | % [ X | x| % X | % [ X | x| X
1 692 | 674 | 678 | 672 | 667 | 6,766 1 622 | 633 | 617 | 611 | 598 | 6,162 1 519 | 521 | 527 | 515 | 528 | 5,
2 648 | 673 | 681 | 672 | 6,74 | 6,696 2 627 | 623 | 629 | 588 | 601 | 6136 2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 | 5,
3 669 | 676 | 679 | 668 | 683 | 6750 3 599 | 597 | 628 | 601 | 611 | 6072 3 529 | 507 | 53 | 529 | 516 | 52
4 6,75 | 651 | 672 | 67 6,73 | 6,682 4 6,17 | 607 | 583 | 596 | 6,08 | 6,022 4 504 | 525 | 528 | 526 | 518 | 52
5 679 | 664 | 671 | 673 | 666 | 6706 5 59 | 619 | 601 | 619 | 612 | 6100 5 516 | 527 | 519 | 516 | 529 | 52
6 682 | 649 | 674 | 661 | 689 | 6710 6 59 | 631 | 608 | 609 | 638 | 6164 6 511 | 517 | 526 | 524 | 537 | 5,
Total Waktu Siklus 40,31 Total Waktu Siklus 36,66 Total Waktu Siklus 31,
Rata-rata 6,72 Rata-rata 6,11 Rata-rata 5,
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Cek hasil proses Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai Sub Amplas sisa moulder
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 Xs Xs Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 Xs Xs
1 1153 | 11,56 | 11,37 | 1157 | 1141 [ 11,488 1 483 | 502 | 462 | 472 | 484 | 4806 1 968 | 984 | 1002 | 9,72 | 1004 | 9/
2 11,34 | 1145 | 1142 | 11,38 | 11,35 [ 11,388 2 481 | 474 | 489 | 492 | 473 | 4818 2 992 | 973 | 981 | 1009 | 9,74 | 98
3 1146 | 11,31 | 1149 | 1141 | 11,51 [ 11436 3 489 | 476 | 486 | 483 | 476 | 482 3 983 | 966 | 1001 | 966 | 986 | 9€
4 1141|1138 | 1142 | 1143 | 11,49 | 11426 4 482 | 483 | 485 | 494 | 48 | 4848 4 969 | 97 968 | 985 | 967 | 97
5 11,39 | 1149 | 11,36 | 11,52 | 11,32 [ 11416 5 471 | 481 | 483 | 473 | 501 | 4818 5 9,73 ] 1001 ] 991 | 1001 | 981 | 98
6 1141 | 11,39 | 11,37 | 11,56 | 11,39 [ 11424 6 493 | 478 | 486 | 483 | 479 | 4838 6 988 | 992 | 983 | 9,76 | 9,78 | 9¢
Total Waktu Siklus 68,578 Total Waktu Siklus 28,948 Total Waktu Siklus 58,
Rata-rata 1143 Rata-rata 4,8247 Rata-rata 9,6

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA ANTON

TIPE B1
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Mengambil Back Post dari rak Sub Meletakkan Back Post ke Meja Sub Mengambil Jig Router
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X3 X, Xs X X X3 X Xs X X, X3 X Xs
1 619 | 639 | 567 | 582 | 607 [ 603 1 683 | 702 | 682 | 672 | 704 | 6886 1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 526
2 615 | 576 | 596 | 579 | 629 | 599 2 691 | 674 | 708 | 712 | 6,73 | 6916 2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 505
3 587 | 611 | 621 | 616 | 576 [ 6,02 3 699 | 676 | 686 | 683 | 676 | 6840 3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 [ 521
4 597 | 602 | 636 | 567 | 591 | 599 4 682 | 683 | 685 | 704 | 68 | 6868 4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 515
5 621 | 595 | 591 | 602 | 6,09 | 604 5 678 | 703 | 683 | 673 | 701 | 6876 5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 514
6 601 | 622 | 595 | 616 | 617 | 6,10 6 693 | 691 | 689 | 681 | 6,79 | 6866 6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 513
Total Waktu Siklus 36,164 Total Waktu Siklus 41,252 Total Waktu Siklus 30,934
Rata-rata 6,03 Rata-rata 6,88 Rata-rata 516
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Mengambil Mesin Hand Router Sub Memasang Stecker Sub Memproses Router
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy Xa X | X | X Xy Xa X | X | X Xy Xo X | X | X
1 728 | 749 | 756 | 7,33 | 7,37 | 7,406 1 119 | 138 | 143 | 124 | 125 | 1,298 1 |117,86]117,68| 117,7 | 117,66]11759| 117,7
2 737 | 7,36 | 7,39 | 7,26 | 743 | 7,362 2 126 | 1,26 13 117 | 1,33 | 1,264 2 1174 1117,65]|117,75]117,64| 117,56 | 117,6
3 746 | 738 | 757 | 743 | 721 | 7410 3 135 | 128 | 137 | 134 | 111 [ 1290 3 |117,63| 117,7 [117,71]117,62] 117,57 117,65
4 742 1 732 | 741 | 721 | 7,39 | 7,350 4 13 122 | 132 | 1,09 | 1,29 | 1,244 4 117,67(117,43|117,66] 117,62 117,65[ 117,61
5 741 | 744 | 733 | 74 | 751 | 7418 5 12 | 132 | 123 | 131 | 141 | 1,294 5 |117,71|117,58|117,63]117,67] 117,58 117,63
6 7,39 75 74 725 | 7,31 | 7,370 6 128 | 141 13 116 | 121 | 1,272 6 117,76 117,41|117,68] 117,53 117,81 | 117,64
Total Waktu Siklus 44,32 Total Waktu Siklus 7,66 Total Waktu Siklus 705,82
Rata-rata 7,39 Rata-rata 1,28 Rata-rata 117,64
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Meletakkan Mesin Hand Router Sub Membongkar Jig Sub Meletakkan Jig
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X [ X [ X | X X | X [ X [ X | X X[ % [ X | X | %
1 719 | 721 | 727 | 715 | 7,28 7,22 1 759 | 762 | 744 | 763 | 748 | 7,552 1 533 | 517 | 518 | 532 | 543 | 5286
2 712 | 729 | 725 | 722 | 722 | 7,22 2 74 | 751 | 749 | 744 | 742 | 7452 2 496 | 527 | 501 | 490 | 526 | 508
3 729 | 7,07 7,3 729 | 7,16 | 7,222 3 752 | 737 | 752 | 747 | 758 | 7492 3 537 | 504 | 524 | 544 | 507 | 5232
4 707 | 725 | 728 | 7,26 | 718 | 7,208 4 7TA7 | 744 | 749 | 749 | 752 | 7482 4 532 | 498 | 491 | 536 | 522 | 5158
5 716 | 727 | 719 | 7,16 | 7,29 | 7,214 5 745 | 751 | 743 | 758 | 739 | 7472 5 494 | 527 | 529 | 536 | 491 | 5154
6 711 | 717 | 726 | 724 | 737 | 7,23 6 TA7T | 741 | 744 | 762 | 742 | 7TAT2 6 509 | 530 | 516 | 511 | 506 | 5144
Total Waktu Siklus 43314 Total Waktu Siklus 44,922 Total Waktu Siklus 31,054
Rata-rata 7,219 Rata-rata 749 Rata-rata 518

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA MUFTIONO

TIPEB1
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Mengambil Back Post dari rak Sub Meletakkan Back Post ke Meja Sub Memasang Jig Bokaki
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy Xa X3 Xy Xs Xy Xo X3 Xs Xs Xy Xy X3 X4 Xs
1 683 | 702 | 662 | 672 | 684 | 681 1 718 | 7,38 | 666 | 681 | 7,06 | 7,018 1 1234 | 12,15 | 12,16 | 12,23 | 1247 | 12,27
2 681 | 674 | 689 | 692 | 673 | 682 2 714 | 675 | 695 | 6,78 | 7,22 | 6,968 2 11,94 | 12,25 | 11,99 | 11,88 | 12,26 | 12,06
3 689 | 676 | 686 | 683 | 676 | 682 3 686 | 71 72 | 715 | 6,75 | 7,012 3 12,35 | 12,02 | 1222 | 1242 | 12,07 | 1222
4 682 | 683 | 685 | 694 | 68 | 685 4 696 | 701 | 735 | 666 | 69 | 6976 4 | 1231] 1196 | 11,99 | 1234 | 12,19 | 12,16
5 671 | 681 | 683 | 673 | 701 | 682 5 72 | 694 | 69 | 701 | 708 | 7,026 5 11,92 | 1225 | 1225 | 12,33 | 11,98 | 12,15
6 6,93 6,78 6,86 6,83 6,79 6,84 6 7 721 | 694 7,12 7,16 | 7,086 6 12,07 | 1228 | 12,14 | 12,09 | 12,12 | 12,14
Total Waktu Siklus 40,948 Total Waktu Siklus 42,086 Total Waktu Siklus 72,994
Rata-rata 6,82 Rata-rata 7,01 Rata-rata 12,17
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Memasang Stecker Sub Memproses Bokaki Sub Melepas Stecker
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X3 X Xs Xy X, X3 Xy Xs X X; X3 X Xs
1 122 1,45 15 127 131 | 1,350 1 123,92 | 124,11 124,01 | 123,79 ] 124,13 | 123,99 1 113 1,17 119 131 136 | 1232
2 131 | 13 | 133 | 12 137 | 1,302 2 124 1 12383] 124,17 124,21 123,82 124,01 2 122 | 121 | 127 | 12 | 125 | 123
3 14 | 132 | 151 | 137 | 115 | 1,350 3 | 124,08] 12385] 12385] 123,92 | 123,85 123,91 3 129 | 127 | 116 | 122 | 133 | 1254
4 136 | 126 | 136 | 112 | 132 | 1284 4 |124,01]12392] 123,94 124,13] 123,89 | 123,98 4 124 | 132 | 123 | 1,18 | 128 | 125
5 135 | 1,38 | 127 | 134 | 145 | 1358 5 |12387]124,12]|12392]123,82| 124,1 | 123,97 5 114 | 124 | 135 | 127 | 117 | 1234
6 133 144 1,34 119 125 | 1,310 6 124,02 124 |123,98] 1239 | 123,88 123,96 6 122 1,19 123 135 124 | 1246
Total Waktu Siklus 7,95 Total Waktu Siklus 743,81 Total Waktu Siklus 7,446
Rata-rata 1,33 Rata-rata 123,97
Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Membongkar Jig Sub Memindahkan Back Post ke Rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X | X | X [ X X | X | X | X | X
1 7,26 7,28 734 | 722 7,35 7,29 1 7,23 734 | 718 7,11 6,99 717
2 719 | 736 | 732 | 729 | 7,29 | 7,29 2 728 | 724 | 73 | 689 | 7,02 | 7,146
3 7,26 7,14 7,37 7,36 723 | 7272 3 7 698 | 729 7,02 712 | 7,082
4 714 | 732 | 735 | 733 | 7,25 | 7,278 4 718 | 708 | 684 | 697 | 7,08 | 7,03
5 7,23 734 7,26 723 736 | 7,284 5 7 72 7,02 72 713 711
6 718 | 724 | 733 | 731 | 744 | 73 6 697 | 732 | 709 | 709 | 739 | 7,172
Total Waktu Siklus 43,714 Total Waktu Siklus 42,71
Rata-rata 7,29 Rata-rata 7,12

Lanjut...
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TENAGA KERJA YUDHA

TIPE B1
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Mengambil Back Post dari rak Meletakkan Back Post ke Meja Bokaki Memasang Jig Bokaki
Sub Grup - - Sub Grup - - Sub Grup - -
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X X Xs X X X X Xs X X X3 X
1 718 7,38 6,67 6,82 707 7,02 1 722 733 717 711 6,98 7,162 1 12,29 12,10 1211 12,18 1
2 714 6,75 6,96 6,79 7,29 6,99 2 727 723 729 6,38 701 | 7,136 2 11,89 12,20 11,94 11,83 1
3 6,86 71 721 716 6,76 7,02 3 699 697 7,28 7,01 711 | 7,072 3 12,30 1197 1217 12,37 1
4 6,96 7,03 7,36 6,67 6,91 6,99 4 717 7,07 6,83 6,96 7,08 7,022 4 12,26 1191 1194 12,29 1
5 72 694 6,91 7,02 7,09 7,03 5 6,99 719 701 719 712 | 7,100 5 1187 12,20 12,20 12,28 1
6 7 722 6,95 7,16 717 7,10 6 6,96 731 7,08 7,09 7,38 7,164 6 12,02 12,23 12,09 12,04 ]
Total Waktu Siklus 42,146 Total Waktu Siklus 42,656 Total Waktu Siklus
Rata-rata 7,02 Rata-rata 711 Rata-rata
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Memasang Stecker Memproses Bokaki Melepas Stecker
Sub Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Sub Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Sub Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 X4 Xs X X X3 X4 Xs Xy X X3 X
1 137 161 1,65 142 144 1498 1 11958 | 11981 | 11986 | 119,63 | 11967 119,71 1 124 147 152 129
2 146 145 148 135 141 1,430 2 11967 | 11967 | 11969 | 11956 |119,73| 119,66 2 1,33 132 135 122
3 155 147 1,66 143 131 1484 3 119,76 | 11968 | 11987 | 119,73 | 11951 119,71 3 142 134 153 139
4 151 141 152 127 146 1434 4 11972 | 11962 | 11972 | 11948 |119,69| 119,65 4 1,38 1,28 138 114
5 15 153 142 149 16 1,508 5 11971 | 11974 | 11963 1197 | 11981] 119,72 5 137 14 129 1,36
6 148 159 149 134 1,39 1458 6 119,69 1198 1197 | 11955 |11961] 11967 6 135 1,46 1,36 121
Total Waktu Siklus 8381 Total Waktu Siklus 718,12 Total Waktu Siklus
Rata-rata 147 Rata-rata 119,69 Rata-rata
Proses Bokaki Proses Bokaki
Membongkar Jig Memindahkan Back Post ke Rak
Sub Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Sub Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 X Xs Xy X X3 X Xs
1 723 734 7,18 711 6,99 717 1 723 734 7,18 711 6,99 717
2 728 724 73 6,89 7,02 7,146 2 728 724 73 6,89 702 | 7146
3 7 6,98 729 7,02 712 7,082 3 7 6,98 729 7,02 712 7,082
4 718 7,08 6,34 6,97 7,08 7,03 4 718 7,08 6,84 6,97 7,08 7,03
5 7 72 702 72 713 711 5 7 72 702 72 713 711
6 697 732 7,09 7,09 7,39 7172 6 697 732 7,09 7,09 739 | 7172
Total Waktu Siklus 42,71 Total Waktu Siklus 42,71
Rata-rata 712 Rata-rata 712
Lanjut...
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TENAGA KERJA ANDI

TIPEB1
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengambil sound board di rak Sub [N 1sound board di meja spray | Sub [Menghaluskan permukaan sound board Sub Memasang jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy Xo X3 X Xs Xy X2 X3 X Xs Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X4 Xs
1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 526 1 484 | 465 | 446 | 473 | 497 | 473 1 733 | 714 | 715 | 722 | 746 | 726 1 652 | 671 | 631 | 641 [ 653
2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 505 2 454 | 475 | 449 | 438 | 476 | 458 2 693 | 724 | 698 | 687 | 725 | 705 2 6,5 643 | 658 | 661 | 642
3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 | 521 3 485 | 452 | 472 | 492 | 457 | 472 3 734 | 701 | 721 | 741 | 706 | 721 3 658 | 645 | 655 | 652 | 645
4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 515 4 482 | 445 | 449 | 484 | 469 | 466 4 730 | 695 [ 698 | 733 | 718 | 7,15 4 651 | 652 | 654 | 663 | 649
5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 514 5 442 | 475 | 475 | 483 | 448 | 465 5 691 | 724 | 724 | 732 | 697 | 714 5 64 6,5 652 | 642 6,7
6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 513 6 457 | 478 | 464 | 459 | 462 | 464 6 706 | 727 | 713 | 708 | 711 | 713 6 662 | 647 | 655 | 652 | 648
Total Waktu Siklus 30934 Total Waktu Siklus 2797 Total Waktu Siklus 42934 Total Waktu Siklus k
Rata-rata 516 Rata-rata 4,66 Rata-rata 716 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray dasar 1 Sub Meletakkan spray gun Sub Melepas jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X | X | X | X% X | X% | X | X | X X | X% | X | X | X X | X% [ X | X | X%
1 86,81 | 87,02 | 86,61 | 86,71 | 86,83 | 86,80 1 16,29 | 16,10 | 16,11 | 16,18 | 1642 | 16,22 1 353 | 356 [ 337 | 357 | 341 | 349 1 452 | 471 | 431 | 441 | 453
2 86,79 | 86,73 | 86,88 | 86,91 | 86,72 | 86381 2 1589 | 16,20 | 1594 | 1583 | 16,21 | 16,01 2 334 | 345 | 342 | 338 | 335 | 339 2 45 443 | 458 | 461 | 442
3 86,88 | 86,75 | 86,85 | 86,82 | 86,75 | 86,81 3 16,30 | 1597 | 16,17 | 16,37 | 16,02 | 16,17 3 346 | 331 [ 349 | 341 | 351 | 344 3 458 | 445 | 455 | 452 | 445
4 86,81 | 86,82 | 86,83 | 86,93 | 86,79 | 8684 4 16,26 | 1591 | 1594 | 16,29 | 16,14 | 16,11 4 341 | 338 | 342 | 343 | 349 | 343 4 451 | 452 | 454 | 463 | 449
5 86,7 | 868 | 86,82 | 86,72 | 87,02 | 86,81 5 1587 | 16,20 | 16,20 | 16,28 | 1593 | 16,10 5 339 | 349 [ 336 | 352 | 332 | 342 5 44 45 452 | 442 47
6 8692 | 86,77 | 86,85 | 86,82 | 86,78 | 86,83 6 16,02 | 16,23 | 16,09 | 16,04 | 16,07 | 16,09 6 341 | 339 | 337 | 356 | 339 | 342 6 462 | 447 | 455 | 452 | 448 | -
Total Waktu Siklus 520,89 Total Waktu Siklus 96,69 Total Waktu Siklus 20,58 Total Waktu Siklus y
Rata-rata 86,81 Rata-rata 16,12 Rata-rata 343 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub sound board Sub jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray dasar 2
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 Xy Xs Xy X X3 X4 Xs Xy X X3 Xe Xs Xy X X3 Xa Xs
1 6,74 | 697 | 698 | 679 | 683 [ 686 1 618 | 637 | 642 | 623 | 624 | 629 1 631 | 612 | 613 | 627 | 638 | 624 1 16,56 | 16,79 | 16,84 | 1661 | 16,65
2 683 | 683 | 686 | 672 | 689 [ 683 2 625 | 625 | 629 | 616 | 632 | 625 2 591 | 622 [ 59 | 585 | 621 | 603 2 16,65 | 16,65 | 16,67 | 1654 | 16,71
3 692 | 684 | 704 | 689 | 667 | 687 3 634 | 627 | 636 | 633 6,1 6,28 3 632 | 599 [ 619 | 639 | 602 | 618 3 16,74 | 16,66 | 16,85 | 16,71 | 1649
4 688 | 678 | 689 | 664 | 686 [ 681 4 629 | 621 | 631 | 608 | 628 | 623 4 627 | 593 [ 586 | 631 | 617 | 611 4 16,7 | 166 | 16,7 | 1646 | 1667
5 687 | 69 68 686 | 697 [ 688 5 619 | 631 | 622 | 63 64 628 5 589 | 622 | 624 | 631 | 5% | 612 5 16,69 | 16,72 | 1661 | 16,68 | 16,79
6 685 | 696 | 657 | 672 | 678 [ 678 6 627 64 629 | 615 6,2 6,26 6 604 | 625 | 611 | 606 | 601 | 609 6 16,67 | 16,78 | 16,68 | 16,53 | 16,59
Total Waktu Siklus 41,03 Total Waktu Siklus 37,60 Total Waktu Siklus 36,78 Total Waktu Siklus g
Rata-rata 6,84 Rata-rata 6,27 Rata-rata 6,13 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Melepas jig spray Sub A sound board ke rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X Xs X Xs Xy X Xs X Xs
1 331 | 312 | 313 | 327 | 338 | 324 1 558 | 561 | 543 | 562 | 546 | 554
2 291 | 322 | 29 | 285 | 321 [ 303 2 539 55 548 | 543 44 5,24
3 332 | 299 | 319 | 339 | 302 | 318 3 551 | 536 | 555 | 546 | 556 | 549
4 327 | 293 | 286 | 331 | 317 [ 311 4 546 | 543 | 548 | 548 | 554 | 548
5 289 | 322 | 324 | 331 | 2% [ 312 5 544 | 554 | 542 | 557 | 539 | 547
6 304 | 325 | 311 | 306 | 301 | 309 6 546 | 544 | 543 | 55 544 | 545
Total Waktu Siklus 18,78 Total Waktu Siklus 32,67
Rata-rata 313 Rata-rata 545
Lanjut...
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TENAGA KERJA RONI

TIPEB1

Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengambil sound board di rak Sub [N sound board di meja spray Sub permukaan sound board Sub \ jig spray
Grup | F 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X X3 Xy Xs X1 X X3 X Xs X1 Xz X Xs Xs Xy X, X Xs Xs
1 519 | 521 | 527 | 515 | 528 | 522 1 414 | 432 | 455 | 418 42 4,28 1 748 | 768 | 696 | 711 | 736 | 732 1 552 | 571 | 531 | 541 | 553 | 5
2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 | 522 2 421 | 421 | 424 | 411 | 428 | 421 2 744 | 705 72 708 | 738 | 723 2 55 543 | 558 | 561 | 542 | 5
3 529 | 507 53 529 | 516 | 522 3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 424 3 716 74 751 | 745 | 705 | 731 3 558 | 545 | 555 | 552 | 545 | ¢
4 507 | 525 | 528 | 526 | 518 | 521 4 425 | 417 | 427 | 403 | 424 | 419 4 726 | 731 76 6,96 72 727 4 551 | 552 | 554 | 563 | 549 | 5
5 516 | 527 | 519 | 516 | 529 | 521 5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 | 424 5 741 | 724 | 719 | 731 | 738 | 731 5 54 55 552 | 542 57 |5
6 511 | 517 | 526 | 524 | 537 | 523 6 423 | 436 | 425 41 416 | 422 6 73 751 | 724 | 765 | 736 | 741 6 562 | 547 | 555 | 552 | 548 [ 5
Total Waktu Siklus 31314 Total Waktu Siklus 2538 Total Waktu Siklus 43846 Total Waktu Siklus
Rata-rata 522 Rata-rata 423 Rata-rata 731 Rata-rata :
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray dasar 1 Sub Meletakkan spray gun Sub Melepas jig spray
Grup | F 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | % | X% | X | % X | % | X% | X | % X | % | X [ X[ % X | % | X [ X | %
1 87,22 | 8742 | 86,7 | 8685 | 87,1 | 87,06 1 17,93 | 1812 | 17,92 | 17,82 | 18,14 | 1799 1 334 | 316 | 316 | 323 | 347 | 327 1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | ¢
2 87,18 | 86,79 | 86,99 | 86,82 | 87,32 | 87,02 2 1801 | 17,84 | 1818 | 1822 | 17,83 | 18,02 2 294 | 326 | 299 | 288 | 326 | 307 2 45 | 443 | 458 | 461 | 442 | ¢
3 86,9 | 87,14 | 87,24 | 87,19 | 86,79 | 87,05 3 18,09 | 17,86 | 17,96 | 17,93 | 17,86 | 1794 3 335 | 303 [ 322 | 342 | 307 | 322 3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 | ¢
4 87 | 8705|8739 | 86,7 | 8694 | 87,02 4 17,92 | 1793 | 17,95 | 1814 | 17,9 | 1797 4 331 | 296 | 299 | 334 | 319 | 316 4 451 | 452 | 454 | 463 | 449 | ¢
5 87,24 | 86,98 | 86,94 | 87,05 | 87,12 | 87,07 5 17,88 | 1813 | 17,93 | 17,83 | 18,11 | 17,98 5 292 | 325 | 325 | 333 | 298 | 315 5 44 45 | 452 | 442 | 47 /
6 87,04 | 87,25 | 8698 | 87,19 | 87,17 | 8713 6 18,03 | 1801 | 17,99 | 17,91 | 17,89 | 1797 6 307 | 328 | 314 | 309 | 312 | 314 6 462 | 447 | 455 | 452 | 448 | ¢
Total Waktu Siklus 522,34 Total Waktu Siklus 107,85 Total Waktu Siklus 19,00 Total Waktu Siklus 2
Rata-rata 87,06 Rata-rata 17,98 Rata-rata 317 Rata-rata .
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub  |Menghaluskan permukaan sound board Sub \ jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray dasar 2
Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X Xs Xy Xs X X X5 X Xs Xy X X X Xs Xy X Xs Xa Xs
1 722 | 743 [ 671 | 685 | 71 7,06 1 618 | 637 | 642 | 623 | 624 | 629 1 519 | 538 | 543 | 524 | 525 | 530 1 1877 | 19 19 1882 1886 | 1
2 718 | 679 | 695 | 682 | 7,12 | 697 2 625 | 625 | 629 | 616 | 632 | 625 2 526 | 526 53 517 | 533 | 526 2 1886 | 18,86 | 1889 | 18,75 | 1892 | 1
3 6,9 715 | 726 | 719 | 679 | 706 3 634 | 627 | 636 | 633 6,1 6,28 3 535 | 528 | 537 | 534 | 511 | 529 3 1895 ) 1887 | 1907 | 1892 | 187 | 1
4 68 706 | 735 [ 67 694 | 697 4 629 | 621 | 631 | 608 | 628 | 623 4 53 522 | 532 | 509 | 529 | 524 4 1891 | 18,81 | 1892 | 1867 | 1888 | 1
5 714 | 699 | 697 | 705 | 712 [ 705 5 619 | 631 | 622 63 64 6,28 5 52 532 | 523 | 531 | 541 | 529 5 189 | 1893 | 1883 | 18,89 | 19,01 | 1
[3 704 | 726 | 699 | 7,19 71 7,12 6 6,27 64 629 | 615 6.2 6,26 6 528 | 541 53 516 | 521 [ 527 6 1888 | 1899 | 186 | 1874 | 188 | 1
Total Waktu Siklus 42232 Total Waktu Siklus 37,602 Total Waktu Siklus 31,662 Total Waktu Siklus 1
Rata-rata 7,04 Rata-rata 627 Rata-rata 528 Rata-rata 1
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Melepas jig spray Sub \ sound board ke rak
Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X Xs Xy X X3 X Xs
1 [ 429 | 45 | 456 | 433 | 437 [ 441 1 [ 522 [ 533 ] 517 | 511 [ 498 [ 516
2 | 438 | 437 [ 430 | 446 [ 443 [ 441 2 | 527 [ 523 [ 520 ] 488 [ 501 [ 514
3 447 | 439 | 457 | 443 | 4112 [ 439 3 499 | 497 | 528 | 501 | 511 [ 507
4 443 | 433 | 441 | 441 | 429 | 437 4 517 | 507 | 483 | 496 | 508 | 502
5 442 | 445 | 433 | 442 | 451 [ 443 5 499 | 519 [ 501 | 519 | 512 [ 510
6 44 451 | 44 | 425 | 431 | 437 6 496 | 531 | 508 | 509 | 538 | 516
Total Waktu Siklus 26,384 Total Waktu Siklus 30,656
Rata-rata 440 Rata-rata 511
Lanjut...
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TENAGA KERJA RIFALDI

TIPE B1

Proses Sanding

Proses Sanding

Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X | X | X | Xs Xe | X | X | X | X
1 563 | 582 | 542 | 552 | 564 | 561 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 57242
2 561 | 554 | 569 | 572 | 553 | 562 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 | 5030
3 569 | 556 | 566 | 563 | 556 | 562 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 5182
4 562 | 563 | 565 | 574 | 56 5,65 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 5108
5 551 | 561 | 563 | 553 | 581 | 562 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 5124
6 573 | 558 | 566 | 563 | 559 | 564 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 5094
Total Waktu Siklus 33,748 Total Waktu Siklus 30,78
Rata-rata 5,62 Rata-rata 513
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X4 Xs

1 535 | 516 | 517 | 524 | 548 | 5280 1 7692 | 76,74 | 76,78 | 76,72 | 76,67 | 76,77
2 495 | 526 | 500 | 489 | 527 | 5074 2 7648 | 76,73 | 76,81 | 76,72 | 76,74 | 76,70
3 536 | 503 | 523 | 543 | 508 | 5226 3 76,69 | 76,76 | 76,79 | 76,68 | 76,83 | 76,75
4 532 | 498 | 501 | 535 | 520 | 5172 4 76,75 | 7651 | 76,72 | 76,7 | 76,73 | 76,68
5 493 | 526 | 526 | 534 | 499 | 5156 5 76,79 | 76,64 | 76,71 | 76,73 | 76,66 | 76,71
6 508 | 529 | 515 | 510 | 513 | 5150 6 7682 | 76,49 | 76,74 | 76,61 | 76,89 | 76,71
Total Waktu Siklus 31,06 Total Waktu Siklus 460,31
Rata-rata 5,18 Rata-rata 76,72

Lanjut...
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TENAGA KERJA HARIADI

TIPEB1

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 563 | 582 | 542 | 552 | 564 | 561 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 5242
2 561 | 554 | 569 | 572 | 553 | 562 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 | 5030
3 569 | 556 | 566 | 563 | 556 | 562 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 5182
4 562 | 563 | 565 | 574 5,6 5,65 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 5108
5 551 | 561 | 563 | 553 | 581 | 562 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 5124
6 573 | 558 | 566 | 563 | 559 | 564 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 5094
Total Waktu Siklus 33,748 Total Waktu Siklus 30,78
Rata-rata 5,62 Rata-rata 513
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 535 | 516 | 517 | 524 | 548 | 5280 1 7692 | 76,74 | 76,78 | 76,72 | 76,67 | 76,77
2 495 | 526 | 500 | 489 | 527 | 5074 2 7648 | 76,73 | 76,81 | 76,72 | 76,74 | 76,70
3 536 | 503 | 523 | 543 | 508 | 5226 3 76,69 | 76,76 | 76,79 | 76,68 | 76,83 | 76,75
4 532 | 498 | 501 | 535 | 520 | 5172 4 76,75 | 7651 | 76,72 | 76,7 | 76,73 | 76,68
5 493 | 526 | 526 | 534 | 499 | 5156 5 76,79 | 76,64 | 76,71 | 76,73 | 76,66 | 76,71
6 508 | 529 | 515 | 510 | 513 | 5150 6 7682 | 76,49 | 76,74 | 76,61 | 76,89 | 76,71
Total Waktu Siklus 31,06 Total Waktu Siklus 460,31
Rata-rata 5,18 Rata-rata 76,72
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA RIZAL

TIPEB1

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 569 | 572 | 554 | 573 | 559 | 565 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 5242
2 55 561 | 559 | 554 | 553 | 555 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 | 5030
3 542 | 547 | 562 | 557 | 569 | 555 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 5182
4 557 | 554 | 559 | 559 | 563 | 558 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 5108
5 555 | 563 | 553 | 568 55 5,58 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 5124
6 557 | 561 | 554 | 572 | 553 | 559 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 5094
Total Waktu Siklus 33,518 Total Waktu Siklus 30,78
Rata-rata 5,59 Rata-rata 513
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 491 51 5,01 4,78 5,12 4,98 1 75,34 | 7515 | 75,16 | 75,23 | 7547 | 75,27
2 5 482 | 516 5,2 481 | 5,00 2 7494 | 7525 | 7499 | 74,88 | 75,26 | 75,06
3 508 | 484 | 484 | 491 | 484 | 490 3 7535 | 75,02 | 7522 | 7542 | 75,07 | 75,22
4 501 | 491 | 493 | 512 | 488 | 497 4 7531 | 7496 | 7499 | 7534 | 7519 | 75,16
5 486 | 511 | 491 | 481 | 509 | 496 5 7492 | 7525 | 7525 | 75,33 | 7498 | 75,15
6 501 5 497 | 489 | 487 | 495 6 7507 | 7528 | 75,14 | 75,09 | 7512 | 75,14
Total Waktu Siklus 29,76 Total Waktu Siklus 450,99
Rata-rata 4,96 Rata-rata 75,17
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA RIDWAN

TIPEB1

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 569 | 572 | 554 | 573 | 559 | 565 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 5242
2 55 561 | 559 | 554 | 553 | 555 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 | 5030
3 542 | 547 | 562 | 557 | 569 | 555 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 5182
4 557 | 554 | 559 | 559 | 563 | 558 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 5108
5 555 | 563 | 553 | 568 55 5,58 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 5124
6 557 | 561 | 554 | 572 | 553 | 559 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 5094
Total Waktu Siklus 33,518 Total Waktu Siklus 30,78
Rata-rata 5,59 Rata-rata 513
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 491 51 5,01 4,78 5,12 4,98 1 75,34 | 7515 | 75,16 | 75,23 | 7547 | 75,27
2 5 482 | 516 5,2 481 | 5,00 2 7494 | 7525 | 7499 | 74,88 | 75,26 | 75,06
3 508 | 484 | 484 | 491 | 484 | 490 3 7535 | 75,02 | 7522 | 7542 | 75,07 | 75,22
4 501 | 491 | 493 | 512 | 488 | 497 4 7531 | 7496 | 7499 | 7534 | 7519 | 75,16
5 486 | 511 | 491 | 481 | 509 | 496 5 7492 | 7525 | 7525 | 75,33 | 7498 | 75,15
6 501 5 497 | 489 | 487 | 495 6 7507 | 7528 | 75,14 | 75,09 | 7512 | 75,14
Total Waktu Siklus 29,76 Total Waktu Siklus 450,99
Rata-rata 4,96 Rata-rata 75,17
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA TOPIK

TIPE B1

Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Mengambil sound board di rak Sub | Meletakkan sound board di meja spray Sub Memberslhkan;c;unudnboard dengan Sub Memasang jig spray
Grup Wakiu Sikius ke-X (detik) G [ engamatan Waktu Sikius ke-X (detik) Grup Wakiu Sikius ke-X (detik) Grup Wakiu Sikius ke-X (detik)
X X X | X | % X | X X5 X | % X X | X | X Xs X X X | X | %
1 484 | 503 | 485 | 473 | 505 | 490 1 414 | 432 | 455 | 418 | 42 428 1 522 | 533 | 517 | 511 | 498 | 516 1 558 | 578 | 506 | 521 | 546 | 5418
2 492 | 475 | 511 | 513 | 474 | 493 2 421 | 421 | 424 | 411 | 428 | 421 2 527 | 523 | 529 | 488 | 501 | 514 2 554 | 515 53 518 | 548 | 533
3 5 477 | 489 | 486 | 477 | 486 3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 424 3 499 | 497 | 528 | 501 | 511 | 507 3 526 55 561 | 555 | 515 | 5414
4 [ 483 484 | 482 ] 505 [ 481 | 487 4 [ a25 ] 417 [ 427 [ 403 | 424 | 419 4 [ 517 | 507 [ 483 | 496 | 508 | 502 4 [ 536|541 ] 57 [ 506 [ 53 [ 5366
5 479 | 504 | 482 | 474 | 502 | 488 5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 [ 424 5 499 | 519 | 501 | 519 | 512 [ 510 5 551 | 534 | 529 | 541 | 548 | 5406
6 494 | 492 | 492 | 482 48 4,88 6 423 | 436 | 425 41 416 | 422 6 496 | 531 | 508 | 509 | 538 | 516 6 54 561 | 534 | 575 | 546 | 5512
Total Waktu Siklus 29,32 Total Waktu Siklus 25,38 Total Waktu Siklus 30,656 Total Waktu Siklus 32,446
Rata-rata 489 Rata-rata 423 Rata-rata 511 Rata-rata 541
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Mengisi spray gun Sub spray finish 1 Sub 1 spray gun Sub Melepas jig spray
Grup Wakitu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup Waktu Siklus ke-X (detik) Grup Wakitu Siklus ke-X (detik)
Xy X X | X | X X | % X3 X |l % X X | X | X Xs X | X% X | X | X
1 453 | 456 | 437 | 457 | 441 | 4488 1 86,43 | 86,66 | 86,73 | 8649 | 86,53 | 8657 1 16,33 | 16,14 [ 16,15 | 16,22 | 1646 | 16,26 1 474 | 455 | 456 | 463 | 487 | 467
2 434 | 445 | 442 | 438 | 435 | 439 2 8652 | 86,52 | 86,54 | 86,32 | 8659 | 8650 2 1593 | 16,24 [ 1598 | 1587 | 16,25 | 16,05 2 444 | 465 | 439 | 428 | 466 | 448
3 | 446 | 431 [ 449 [ 441 | 451 | 444 3 [ 8661|8651 [ 86,72 [ 8659 | 8637 | 86,56 3 [ 1634 | 1601 | 1621 [ 1641 | 1606 | 1621 3 [ 475 | 442 [ 462 [ 482 | 447 | 462
4 441 | 438 | 442 | 443 | 449 | 443 4 86,57 | 86,47 | 86,57 | 86,34 | 8654 | 8650 4 16,30 | 1595 [ 1598 | 16,33 | 16,18 | 16,15 4 471 | 436 | 439 | 474 | 459 | 456
5 439 | 449 | 436 | 452 | 432 | 442 5 86,56 | 86,59 | 8648 | 8656 | 86,67 | 8657 5 1591 | 16,24 | 16,24 | 1632 | 1597 | 1614 5 432 | 465 | 465 | 473 | 438 | 455
6 441 | 439 | 437 | 456 | 439 | 442 6 86,54 | 86,65 | 86,55 | 8640 | 8646 | 8652 6 16,06 | 1627 | 16,13 | 16,08 | 16,11 [ 16,13 6 447 | 468 | 454 | 449 | 452 | 454
Total Waktu Siklus 26,58 Total Waktu Siklus 519,22 Total Waktu Siklus 96,93 Total Waktu Siklus 27414
Rata-rata 443 Rata-rata 86,54 Rata-rata 16,16 Rata-rata 457
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Membersmkanasi?ugnudnboard dengan Sub Memasang jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray finish 2
G 5 Waktu Sikius ke-X (detik) OIUP [ e gamatan Wakiu Sius ke-X (deti<) G 75 Waktu Sikius ke-X (detik) Grup 75 Waktu Sikius ke-X (detik)
X X Xs X | X% Xy X X3 X Xs Xy X X | X Xs X X Xs X | X%
1 42 439 | 444 | 425 | 426 [ 431 1 494 | 513 | 494 | 483 51 4,99 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 524 1 414 | 418 42 432 | 437 | 424
2 [ 425 [ 427 [ 431 [ 418 | 434 [ 427 2 [ 502 ] 485 [ 52 [ 523 484 [ 503 2 [ 491 [ 522 49 [ 485 | 521 [ 503 2 [ 423 422428 421 426 [ 424
3 436 | 429 | 438 | 435 | 412 [ 430 3 51 487 | 498 | 494 | 487 [ 495 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 518 3 43 428 | 417 | 423 | 434 | 426
4 431 | 423 | 433 | 41 43 425 4 493 | 494 | 497 | 515 | 491 [ 498 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 511 4 425 | 433 | 424 | 419 | 429 | 426
5 | 421 | 433 [ 424 [ 432 | 442 [ 430 5 | 489 | 514 [ 495 [ 484 | 512 [ 499 5 | 489 | 522 | 524 [ 531 | 49 [ 512 5 | 415 [ 425 [ 436 [ 428 | 418 [ 424
6 429 | 442 | 431 | 417 | 422 | 428 6 504 | 502 51 4,92 49 5,00 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 [ 509 6 4,23 42 424 | 436 | 425 | 426
Total Waktu Siklus 25718 Total Waktu Siklus 29,932 Total Waktu Siklus 30,78 Total Waktu Siklus 25,506
Rata-rata 429 Rata-rata 499 Rata-rata 513 Rata-rata 425
Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Melepas jig spray Sub Meletakkan sound board ke rak
Grup Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X | X | % X | X X5 X | %
1 [ 433 | 414 [ 415 [ 429 | 440 [ 426 1 | 522 [ 533 | 517 | 511 | 498 [ 516
2 393 | 424 | 398 | 387 | 423 | 405 2 527 | 523 | 529 | 488 | 501 [ 514
3 434 | 401 | 421 | 441 | 404 | 420 3 499 | 497 | 528 | 501 | 511 [ 507
4 [ 420 395 [ 388 | 433 [ 419 [ 413 4 [ 517 | 507 [ 483 [ 496 | 508 [ 502
5 391 | 423 | 426 | 434 | 398 | 414 5 499 | 519 | 501 | 519 | 512 [ 510
6 406 | 427 | 413 | 408 | 403 | 411 6 496 | 531 | 508 | 509 | 538 [ 516
Total Waktu Siklus 249 Total Waktu Siklus 30,656
Rata-rata 4,15 Rata-rata 511
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Lanjut...
Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)




TENAGA KERJA AGUNG

TIPEB1

Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Mengambil sound board di rak Sub [N 1 sound board di meja spray Sub | Membersinkan sound board dengan Sub Memasang jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X Xs X Xs X X Xs X Xs X X Xs X X5 Xy X Xs X4 Xs
1 481 | 502 | 461 | 471 | 483 | 480 1 414 | 432 | 455 | 418 4.2 4,28 1 514 | 532 | 555 | 518 52 528 1 542 | 565 | 572 | 548 | 552
2 479 | 473 | 488 | 491 | 472 | 481 2 421 | 421 | 424 | 411 | 428 | 421 2 521 | 521 | 524 | 511 | 528 | 521 2 551 | 551 | 553 | 531 | 558
3 488 | 475 | 485 | 482 | 475 | 481 3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 424 3 532 | 523 | 532 | 528 [ 506 | 524 3 56 552 | 571 [ 558 | 536
4 481 | 482 | 483 | 493 | 479 | 484 4 425 | 417 | 427 | 403 | 424 | 419 4 525 | 517 | 527 | 503 | 524 | 519 4 556 | 546 | 556 | 533 | 553
5 47 48 482 | 472 | 502 | 481 5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 | 424 5 515 | 528 | 518 | 525 | 536 | 524 5 555 | 558 | 547 | 555 | 566
6 492 | 477 | 485 | 482 | 478 | 483 6 423 | 436 | 425 | 41 | 416 | 422 6 523 | 536 | 525 | 511 | 516 | 522 6 553 | 564 | 554 | 539 | 545
Total Waktu Siklus 28,888 Total Waktu Siklus 25,38 Total Waktu Siklus 31,388 Total Waktu Siklus
Rata-rata 481 Rata-rata 423 Rata-rata 523 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray finish 1 Sub Meletakkan spray gun Sub Melepas jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 X Xs X X X3 X4 Xs Xy X X3 X Xs X X X3 X4 Xs
1 87,84 | 83,03 | 87,85 | 87,73 | 88,05 | 87,900 1 1884 | 19,03 | 1885 | 18,73 | 19,05 | 18,90 1 438 | 419 | 421 | 428 | 452 | 432 1 443 | 466 | 473 | 449 | 453
2 87,92 | 87,75 | 88,11 | 88,13 | 87,74 | 87,93 2 1892 | 1875 | 19,11 | 19,13 | 18,74 | 1893 2 398 | 429 | 403 | 392 | 430 | 410 2 452 | 452 | 454 | 432 | 459
3 88 | 87,77 | 87,89 | 87,86 | 87,77 | 87.86 3 19 | 1877 [ 1889 | 1886 | 18,77 | 1886 3 439 | 406 | 427 | 446 | 412 | 426 3 461 | 451 | 472 | 459 | 437
4 87,83 | 87,84 | 87,82 | 88,05 | 8781 | 87,87 4 18,83 | 1884 | 1882 | 19,05 | 1881 | 1887 4 435 | 400 | 403 | 439 | 423 | 420 4 457 | 447 | 457 | 434 | 454
5 87,79 | 88,04 | 87,82 | 87,74 | 88,02 | 87,88 5 18,79 | 19,04 | 18,82 | 18,74 | 19,02 | 18,88 5 39 | 430 | 429 | 438 | 403 | 419 5 456 | 459 | 448 | 456 | 467
6 8794 | 87,92 | 8792 | 87,82 | 878 | 87.88 6 1894 | 1892 | 1892 | 1882 | 188 | 1888 6 411 | 432 | 419 | 413 | 415 | 418 6 454 | 465 | 455 | 440 | 446
Total Waktu Siklus 527,32 Total Waktu Siklus 11332 Total Waktu Siklus 25,25 Total Waktu Siklus
Rata-rata 87,89 Rata-rata 18,89 Rata-rata 421 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub | Membersihkan sound board dengan Sub Memasang jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray finish 2
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 X Xs X X X3 Xy Xs Xy X X3 X Xs X Xa X3 X Xs
1 534 | 515 | 516 | 523 | 547 | 527 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 524 1 414 | 418 42 432 | 437 | 424 1 1822 | 1833 | 1817 | 1811 | 17,98
2 494 | 525 | 499 | 488 | 526 | 506 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 [ 503 2 423 | 422 | 428 | 421 | 426 | 424 2 1827 | 18,23 | 1829 | 17,88 | 18,01
3 535 | 502 | 522 | 542 | 507 | 522 3 532 | 499 | 519 | 539 | 502 | 518 3 43 428 | 417 | 423 | 434 | 426 3 1799 | 1797 | 1828 | 18,01 | 1811
4 531 | 496 | 499 | 534 | 519 | 516 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 511 4 425 | 433 | 424 | 419 | 429 | 426 4 18,17 | 1807 | 17,83 | 17,96 | 18,08
5 492 | 525 | 525 | 533 | 498 | 515 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 512 5 415 | 425 | 436 | 428 | 418 | 424 5 17,99 | 18,19 | 1801 | 18,19 | 18,12
6 507 | 528 | 514 | 509 [ 512 | 514 6 504 | 525 | 511 | 506 | 501 | 509 6 4,23 42 424 | 436 | 425 [ 426 6 17,96 | 1831 | 18,08 | 18,09 | 1838
Total Waktu Siklus 30,994 Total Waktu Siklus 30,78 Total Waktu Siklus 25,506 Total Waktu Siklus
Rata-rata 517 Rata-rata 513 Rata-rata 425 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Melepas jig spray Sub sound board ke rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P 1 Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X5 Xy Xs Xy X X3 X Xs
1 433 | 414 | 415 | 429 | 440 | 426 1 559 | 579 | 507 | 522 | 547 | 543
2 393 | 424 | 398 | 387 | 423 | 405 2 555 | 516 | 531 | 519 | 549 | 534
3 434 | 401 | 421 | 441 | 404 | 420 3 527 | 551 | 562 | 556 | 516 | 542
4 429 | 395 | 388 | 433 | 419 | 413 4 537 | 542 | 571 | 507 | 532 | 538
5 391 | 423 | 426 | 434 | 398 | 414 5 552 | 535 [ 53 542 | 549 [ 542
6 406 | 427 | 413 | 408 | 403 | 411 6 541 | 562 | 535 | 576 | 547 | 552
Total Waktu Siklus 249 Total Waktu Siklus 32508
Rata-rata 415 Rata-rata 542
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA JEMIANSYAH

TIPEB1

Proses Press Proses Press Proses Press Pi
Sub Mengambil Pin Block Sub Meletakkan di Dekat Table Lifter Sub Mengambil Back Post di Rak Sub Meletakkan Bac
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan W
Xt | X% | X | X | % X [ X | X ] X | % Xi | X | X5 | X | % Xl X
1 685 | 666 | 668 [ 6,74 | 699 | 678 1 691 [ 673 [ 6,77 | 6,71 | 666 | 6,756 1 719 | 739 | 667 | 682 | 707 | 703 1 734 | 715
2 655 | 676 | 651 | 639 | 678 | 660 2 647 | 6,72 68 | 672 | 673 | 6688 2 715 | 676 | 691 | 679 | 709 | 694 2 694 | 725
3 686 | 653 | 674 | 693 | 659 | 6,73 3 668 | 675 | 678 | 667 | 682 | 6740 3 687 | 711 | 721 | 716 | 6,76 | 7,02 3 735 | 7,02
4 682 | 647 | 652 | 685 | 6,72 | 668 4 674 | 65 [ 671 | 669 | 672 | 6672 4 697 | 702 | 731 | 667 | 691 | 698 4 731 | 696
5 643 | 6,76 | 6,77 | 684 | 649 | 666 5 678 | 663 [ 67 | 672 | 665 | 6696 5 711 | 695 | 691 [ 702 | 7,09 | 7,02 5 692 | 725
6 658 | 679 | 666 | 660 | 644 | 661 6 681 | 648 | 673 66 | 688 | 6700 6 701 | 722 | 695 | 716 | 707 | 7,08 6 707 | 7,28
Total Waktu Siklus 40,06 Total Waktu Siklus 40,252 Total Waktu Siklus 42,064 Total W
Rata-rata 6,68 Rata-rata 6,71 Rata-rata 7,01 Rat
Proses Press Proses Press Proses Press Bl
Sub Mengambil Lem Sub | Memberikan Lem Pada Back Post Sub Letakkan lem Sub | Membersihka
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan W
Xi | X | X | X | % X | X | X ] X | X% Xi | X% | X | X | X% XX
1 319 | 339 | 267 | 282 | 307 | 3028 1 537 | 518 | 515 | 533 | 544 | 5294 1 293 | 312 | 292 | 282 | 314 | 2,986 1 522 | 533
2 315 | 276 | 291 | 2,79 | 309 | 2,940 2 497 | 528 | 502 | 491 | 527 | 5090 2 301 | 284 | 318 | 322 [ 283 | 3016 2 527 | 523
3 287 | 311 | 321 | 316 | 276 | 3022 3 538 [ 505 [ 525 | 545 | 508 | 5242 3 309 | 286 | 296 | 293 | 286 | 294 3 499 | 497
4 297 | 302 | 331 | 267 | 291 | 2976 4 533 | 499 | 492 | 537 | 523 | 5168 4 292 | 293 | 295 | 314 29 | 2968 4 517 | 507
5 311 | 295 [ 291 | 302 | 309 | 3016 5 495 | 528 | 530 | 537 | 502 | 5184 5 288 | 313 | 293 | 283 | 311 | 2,976 5 499 | 519
6 301 | 322 | 295 | 316 | 307 | 3082 6 510 [ 531 | 517 | 514 | 507 [ 5158 6 303 | 301 | 299 | 291 | 2,89 | 2966 6 496 | 531
Total Waktu Siklus 18,06 Total Waktu Siklus 31,14 Total Waktu Siklus 17,852 Total W
Rata-rata 3,01 Rata-rata 519 Rata-rata 298 Rat:
Proses Press Proses Press Proses Press Pi
Sub | Letakkan sound board diatas back Sub | Atur jarak treble bridge dan bridge Sub Ambil straples Sub | Straples back
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan W
Xt | X% | X | X | % X [ X | X3 | X | X Xi | X | X5 | X | % Xl X
1 615 | 633 | 656 | 619 | 621 | 6,288 1 |1119| 1139 1067 | 10,82 | 11,07 [ 11,03 1 298 | 28 | 284 [ 278 | 273 | 283 1 464 | 483
2 622 | 622 | 625 | 612 | 629 | 622 2 11,15 | 10,76 | 1091 | 10,79 | 11,09 | 10,94 2 259 | 279 | 287 | 2,78 28 2,77 2 462 | 455
3 631 | 624 | 633 | 629 | 607 | 6248 3 1087 | 11,11 ] 1121 | 11,16 | 10,76 | 11,02 3 275 | 282 | 285 | 274 | 289 | 281 3 47 | 457
4 626 | 618 | 628 | 604 | 625 | 6,202 4 1097|1102 11,31 ] 10,67 | 10,91 | 10,98 4 281 | 258 | 278 | 276 | 279 | 2,74 4 | 463 | 464
5 616 | 629 | 619 | 626 | 637 | 6254 5 11,11 | 1095 | 1091 | 11,02 | 11,09 | 11,02 5 2,85 27 | 277 | 279 | 272 | 2,77 5 452 | 462
6 624 | 637 | 626 | 611 | 617 | 623 6 1101 | 1122 ] 1095 | 11,16 | 11,07 | 11,08 6 2,88 2,6 28 | 267 | 295 | 278 6 4,74 | 459
Total Waktu Siklus 37442 Total Waktu Siklus 66,064 Total Waktu Siklus 16,692 Total W
Rata-rata 624 Rata-rata 11,01 Rata-rata 2,78 Rat
Lanjut...
Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
TENAGA KERJA JEMIANSYAH
TIPE B1
Proses Press Proses Press Proses Press Pro
Sub Ambil jig press Sub Pasang jig press Sub Injak pedal table lifter Sub | Masukan sound
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wa
Xy Xo X3 X Xs Xy Xz X3 Xa Xs Xy Xo X3 Xa Xs Xy X2
1 519 | 521 | 527 | 515 | 528 | 522 1 52 539 | 544 | 525 | 526 | 531 1 1114 11,32 | 1155 ] 11,18 | 112 | 11,28 1 11,73 | 1154
2 512 | 529 | 525 | 522 | 522 [ 522 2 525 | 527 | 531 | 518 | 534 | 527 2 1121 1121|1124 1111 ] 11,28 | 1121 2 1143 | 11,64
3 529 | 507 53 529 | 516 | 522 3 536 | 529 | 538 | 535 | 512 [ 530 3 113 | 1123 | 11,32 | 11,28 | 11,06 | 11,24 3 11,74 | 1141
4 507 | 525 | 528 | 526 | 518 | 521 4 531 | 523 | 533 5,1 53 5,25 4 1125 | 11,17 | 11,27 | 1103 | 11,24 | 11,19 4 11,70 | 11,35
5 516 | 527 | 519 [ 516 | 529 [ 521 5 521 | 533 | 524 | 532 | 542 | 530 5 11,15 11,28 | 11,18 | 11,25 ] 11,36 | 11,24 5 1131 | 11,64
6 511 | 517 | 526 | 524 | 537 | 523 6 529 | 542 | 531 | 517 | 522 | 528 6 1123 ] 1136 | 1125 ] 111 | 11,16 | 11,22 6 11,46 | 11,67
Total Waktu Siklus 31,314 Total Waktu Siklus 31,72 Total Waktu Siklus 67,382 Total Wak
Rata-rata 522 Rata-rata 5,29 Rata-rata 11,23 Rata-|
Proses Press Proses Press Proses Press Pro
Sub | Putar tuas angin selesai proses press Sub | Ambil sound board assy dari mesin Sub Ambil dan simpan jig press Sub | Letakkan sound
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wa
Xy X X3 X Xs Xy X2 X3 X Xs Xy X2 X3 Xy Xs Xy X2
1 262 | 281 | 241 | 251 | 263 [ 2,60 1 19,73 ] 19554 | 19,55 | 19,62 | 19,86 | 19,66 1 633 | 614 | 615 | 622 | 646 | 626 1 714 | 7,18
2 2,6 253 | 268 | 271 | 252 | 261 2 1943 ] 1964 | 19,38 | 19,27 | 19,65 | 19,47 2 593 | 624 | 598 | 587 | 625 | 6,05 2 723 | 722
3 268 | 255 | 265 [ 262 | 255 [ 261 3 19,741 19,41 | 19,61 | 19,81 | 1946 | 1961 3 634 | 601 | 621 | 641 | 606 | 621 3 73 | 728
4 261 | 262 | 264 | 273 | 259 [ 2,64 4 19,70 | 19,35 | 19,38 | 19,73 | 19,58 | 19,55 4 630 | 595 | 598 | 633 | 618 | 615 4 725 | 7,33
5 25 2,6 262 | 252 28 2,61 5 19,31 | 1964 | 19,64 | 19,72 | 19,37 | 19,54 5 591 | 624 | 624 | 632 | 597 | 614 5 715 | 7,25
6 2,72 | 257 | 265 [ 262 | 258 | 2,63 6 1946 | 19,67 | 19,53 | 19,48 | 19,51 | 19,53 6 606 | 627 | 613 | 608 | 611 | 613 6 7,23 72
Total Waktu Siklus 15,69 Total Waktu Siklus 117,35 Total Waktu Siklus 36,934 Total Wak
Rata-rata 261 Rata-rata 19,56 Rata-rata 6,16 Rata-
Lanjut...
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Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

TENAGA KERJA PARJO
TIPE B1
Proses Press Proses Press Proses Press Pros:
Sub Mengambil Pin Block Sub Meletakkan di Dekat Table Lifter Sub Mengambil Back Post di Rak Sub [Meletakkan Back F
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wak
Xt | X% | X | X [ X X | X% | X | X[ X X | X% | X [ X ] X% Xl X
1 6,65 | 688 | 688 6,7 6,74 | 6,77 1 663 | 682 | 662 | 652 | 684 | 669 1 719 | 739 | 667 | 682 | 707 | 7,03 1 722 | 733
2 674 | 674 | 677 | 663 | 68 | 674 2 671 | 654 | 688 | 692 | 653 | 672 2 715 | 676 | 696 | 679 | 729 | 699 2 721 | 723
3 683 | 675 | 6% 6.8 658 | 6,78 3 6,79 | 656 | 666 | 663 | 656 | 664 3 687 | 711 | 721 | 716 | 676 | 7,02 3 699 | 6,97 ‘
4 679 | 669 [ 68 | 655 | 676 | 672 4 662 | 663 | 675 | 684 | 66 | 669 4 697 | 702 | 736 | 667 | 691 | 699 4 717 | 707 |
5 678 | 681 [ 671 | 677 | 68 | 679 5 658 | 683 | 663 | 653 | 681 | 668 5 721 | 695 | 691 | 702 | 709 | 704 5 699 | 719 [
6 6,76 | 687 | 648 | 662 | 668 | 668 6 673 | 671 | 669 | 661 | 659 | 667 6 701 | 722 | 695 | 716 | 717 | 7,10 6 696 | 731 | °
Total Waktu Siklus 40478 Total Waktu Siklus 40,072 Total Waktu Siklus 42,164 Total Waktu
Rata-rata 6,75 Rata-rata 6,68 Rata-rata 703 Rata-ra
Proses Press Proses Press Proses Press Pros
Sub Mengambil Lem Sub Memberikan Lem Pada Back Post Sub Letakkan lem Sub | Membersihkan tepi
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wak
X [ X% | X [ X ]| X% X | X% | X | X ] X% X | X | X | X | X% X | X
1 322 | 343 | 271 | 28 | 31 | 306 1 538 | 519 | 521 | 528 | 552 | 532 1 293 | 312 | 292 | 282 | 314 | 299 1 534 | 515 | !
2 318 | 279 | 295 | 282 | 312 | 297 2 498 | 529 | 503 | 492 | 530 | 510 2 301 | 284 | 318 | 322 | 283 | 302 2 494 | 525 |
3 29 | 315 | 326 [ 319 | 279 [ 306 3 539 | 506 | 527 | 546 | 512 | 526 3 309 | 286 | 296 | 293 | 286 | 294 3 535 | 502 | !
4 28 | 306 | 335 | 27 | 294 [ 297 4 535 | 500 | 503 | 539 | 523 [ 520 4 292 | 293 | 295 | 314 | 29 [ 297 4 531 | 496 |
5 314 | 299 | 297 | 305 | 312 | 305 5 49 | 530 | 529 | 538 | 503 | 519 5 288 | 313 | 293 | 283 | 311 | 298 5 492 | 525 | !
6 304 | 326 [ 299 | 319 [ 31 | 312 6 511 | 532 | 519 | 513 | 515 | 518 6 303 | 301 [ 299 | 291 | 289 | 297 6 507 | 528 | !
Total Waktu Siklus 18,23 Total Waktu Siklus 31,25 Total Waktu Siklus 17,85 Total Waktu
Rata-rata 304 Rata-rata 521 Rata-rata 298 Rata-ra
Proses Press Proses Press Proses Press Pros
Sub | Letakkan sound board diatas back post Sub [ Atur jarak treble bridge dan bridge pin Sub Ambil straples Sub | Straples back po:
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wak
X | X% | X | X [ X X X% | X | X ] X% X | X | X | X ] X% X | X%
1 614 | 618 6,2 632 | 637 | 624 1 1122 | 1133 | 11,17 | 11,11 | 1098 | 11,162 1 2,98 28 284 | 278 | 273 [ 283 1 484 | 465 |
2 623 | 622 | 628 | 621 | 626 | 624 2 | 1127 ] 1123 | 11,29 | 1088 | 1101 | 11,136 2 259 | 279 | 287 | 278 | 28 | 277 2 454 | 475 | -
3 631 | 628 | 617 | 623 | 634 [ 627 3 1099 | 1097 | 11,28 | 11,01 | 11,11 [ 11,072 3 275 | 282 | 285 | 274 | 289 [ 281 3 485 | 452 |
4 625 | 633 | 624 | 619 | 629 | 626 4 11,17 | 11,07 | 10,83 | 10,96 | 11,08 | 11,022 4 281 | 258 | 278 | 276 | 279 | 274 4 482 | 445 |
5 615 | 625 | 636 | 628 | 618 | 624 5 1099 | 1119 | 1101 | 1119 | 1112 | 111 5 285 | 27 | 277 | 279 | 272 | 277 5 442 | 475 | -
6 6,23 62 624 | 636 | 625 | 626 6 1096 | 11,31 | 11,08 | 11,09 | 11,38 | 11,164 6 2,88 26 28 267 | 295 [ 278 6 457 | 478 |
Total Waktu Siklus 37,51 Total Waktu Siklus 66,656 Total Waktu Siklus 16,692 Total Waktu
Rata-rata 6,25 Rata-rata 11,11 Rata-rata 2,78 Rata-ra
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

TENAGA KERJA PARJO

TIPEB1
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Proses Press Proses Press Proses Press Prost
Sub Ambil jig press Sub Pasang jig press Sub Injak pedal table lifter Sub Masukan sound
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waki
X X X3 X Xs X X X3 Xy Xs X X2 X3 Xy Xs X X2
1 52 539 | 544 | 525 | 526 | 531 1 523 | 546 | 551 | 528 | 532 | 536 1 1158 | 11,78 | 11,06 | 11,21 | 1146 | 1142 1 1225 | 1248 | 1
2 525 | 527 531 | 518 | 534 | 527 2 532 | 531 | 534 | 521 [ 538 | 531 2 1154 | 1115 | 113 | 11,18 | 1148 | 1133 2 1234 1 1233 | 1
3 536 | 529 | 538 | 535 | 512 | 530 3 541 | 533 | 552 | 538 [ 516 | 536 3 1126 | 115 | 1161 | 1155 | 11,15 | 1141 3 1243 1 1235 | 1
4 531 | 523 | 533 51 53 5,25 4 536 | 527 | 536 | 513 [ 534 | 529 4 1136 | 1141 | 11,7 | 1106 | 113 [ 1137 4 1239 | 1229 | 1
5 521 5,33 524 5,32 542 5,30 5 5,36 5,39 528 5,35 5,46 5,37 5 1151 | 11,34 | 11,29 | 1141 | 1148 | 1141 5 1238 | 1241 | 1
6 529 542 531 517 522 5,28 6 5,34 545 5,35 52 5,26 5,32 6 114 | 1161 | 11,34 | 11,75 | 1146 | 1151 6 12,36 | 1247 | 1
Total Waktu Siklus 31,718 Total Waktu Siklus 32,012 Total Waktu Siklus 68,446 Total Waktu
Rata-rata 529 Rata-rata 534 Rata-rata 1141 Rata-ra
Proses Press Proses Press Proses Press Prost
Sub Putar tuas angin selesai proses press Sub Ambil sound board assy dari mesin Sub Ambil dan simpan jig press Sub | Letakkan sound b
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waki
Xy X X3 Xs Xs Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2
1 283 | 264 | 245 | 272 296 | 272 1 20,25 | 2048 | 2053 | 20,30 | 20,34 | 20,38 1 733 | 714 | 715 | 722 | 746 | 726 1 7,65 | 7,68
2 253 | 2,74 | 248 | 237 2,75 | 257 2 20,34 | 20,33 | 20,36 | 20,23 | 20,40 | 20,33 2 693 | 724 | 698 | 687 | 725 | 7,05 2 746 | 757 |
3 284 | 251 2,71 | 291 256 | 271 3 20,43 | 20,35 | 20,54 | 20,40 | 20,18 | 20,38 3 734 | 701 | 721 | 741 | 706 | 721 3 738 | 743 |
4 281 | 244 | 248 | 283 | 268 | 265 4 20,39 | 20,29 | 20,39 | 20,15 | 20,36 | 20,32 4 730 | 695 | 698 | 733 [ 718 | 715 4 753 | 751 | 1
5 241 2,74 2,74 2,81 247 2,63 5 20,38 | 2041 | 20,30 | 20,37 | 2048 | 20,39 5 6,91 7,24 724 7,32 6,97 7,14 5 7,51 7,59 X
6 2,56 2,77 2,63 2,58 2,61 2,63 6 20,36 | 2047 | 20,37 | 20,22 | 20,28 | 20,34 6 7,06 727 7,13 7,08 7,11 713 6 7,53 757 '
Total Waktu Siklus 15,91 Total Waktu Siklus 122,14 Total Waktu Siklus 42,934 Total Waktu
Rata-rata 265 Rata-rata 20,36 Rata-rata 7,16 Rata-ra
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA EDI

TIPE B3
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Ambil jig moulder Sub Letakkan jig moulder pada meja Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 Xq Xs Xy X2 X Xq Xs Xy X X3 Xq Xs
1 518 | 537 | 542 | 523 | 524 | 529 1 693 | 712 | 692 | 682 | 714 | 699 1 421 | 441 | 369 | 384 | 409 | 405
2 525 | 525 | 529 | 516 | 532 | 525 2 701 | 684 | 718 | 722 | 683 | 7,02 2 417 | 378 | 398 | 381 | 431 | 401
3 534 | 527 | 536 | 533 51 5,28 3 709 | 686 | 696 | 693 | 686 | 694 3 389 | 413 | 423 | 418 | 3,78 | 404
4 529 | 521 | 531 | 508 | 528 | 523 4 692 | 693 | 695 | 7,14 6,9 6,97 4 399 | 404 | 438 | 369 | 393 | 401
5 519 | 531 | 522 53 54 5,28 5 688 | 713 | 693 | 683 | 711 | 698 5 423 | 397 | 393 | 404 | 411 | 406
6 5,27 54 529 | 515 52 5,26 6 703 | 701 | 699 | 691 | 689 | 697 6 403 | 424 | 397 | 418 | 419 | 412
Total Waktu Siklus 31,60 Total Waktu Siklus 41,85 Total Waktu Siklus 24,28
Rata-rata 527 Rata-rata 6,98 Rata-rata 4,05
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Letakkan back post pada jig Sub Pahat tepi back post Sub Garis dengan cutter
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 Xs Xs Xy Xz X3 Xs Xs Xy X X3 Xs Xs
1 693 | 712 | 692 | 682 | 714 | 699 1 651 | 632 | 633 | 647 | 658 | 644 1 548 | 568 | 496 | 511 | 536 | 532
2 701 | 684 | 718 | 722 | 683 | 7,02 2 611 | 642 | 616 | 605 | 641 | 623 2 544 | 505 52 508 | 538 | 523
3 709 | 686 | 696 | 693 | 686 | 694 3 652 | 619 | 639 | 659 | 622 | 638 3 5,16 54 551 | 545 | 505 [ 531
4 692 | 693 | 695 | 7,14 6,9 6,97 4 647 | 613 | 606 | 651 | 637 | 631 4 526 | 531 5,6 4,96 52 527
5 68 | 713 | 693 | 683 | 7,11 [ 698 5 609 | 642 | 644 | 651 | 616 | 632 5 541 | 524 | 519 | 531 | 538 | 531
6 703 | 701 | 699 | 691 | 689 | 697 6 624 | 645 | 631 | 626 | 621 | 629 6 53 551 | 524 | 565 | 536 | 541
Total Waktu Siklus 41,85 Total Waktu Siklus 37,98 Total Waktu Siklus 31,85
Rata-rata 6,98 Rata-rata 6,33 Rata-rata 531
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Cek hasil proses Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai Sub Amplas sisa moulder
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X3 X4 Xs Xy Xz X Xq Xs Xy X X3 Xs Xs
1 1126 | 1149 | 1154 | 1131 | 11,35 | 11,39 1 532 | 513 | 514 | 528 | 539 | 525 1 10,19 | 10,39 | 9,67 | 9,82 | 10,07 | 10,03
2 1135 | 11,35 | 11,37 | 1124 | 1141 | 11,34 2 492 | 523 | 497 | 486 | 522 | 504 2 10,15 | 9,76 | 996 | 9,79 | 1029 | 9,99
3 [1144 ] 1136|1155 | 1141 | 1119 [ 11,39 3 533 | 500 | 520 | 540 | 503 [ 519 3 987 | 1011 ] 1021 ]| 1016 | 9,76 | 10,02
4 114 | 113 | 114 | 11,16 | 11,37 | 11,33 4 528 | 494 | 487 | 532 | 518 | 512 4 9,97 | 1002 | 10,36 | 9,67 | 991 | 9,99
5 11,39 | 1142 | 11,31 | 11,38 | 11,49 | 11,40 5 490 | 523 | 525 | 532 | 497 | 513 5 1021 | 995 | 991 | 10,02 | 10,09 | 10,04
6 11,37 | 1148 | 11,38 | 11,23 | 11,29 | 11,35 6 505 | 526 | 512 | 507 | 502 | 510 6 10,01 | 10,22 | 9,95 | 10,16 | 10,17 | 10,10
Total Waktu Siklus 68,20 Total Waktu Siklus 30,84 Total Waktu Siklus 60,16
Rata-rata 11,37 Rata-rata 514 Rata-rata 10,03
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA DONET

TIPE B3
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Ambil jig moulder Sub Letakkan jig moulder pada meja Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X Xs Xy Xz X3 X Xs Xy Xz X3 X Xs
1 518 | 537 | 542 | 523 | 524 [ 529 1 693 | 712 | 692 | 682 | 7,14 [ 699 1 421 | 441 | 369 | 384 | 409 | 405
2 525 | 525 | 529 | 516 | 532 [ 525 2 701 | 684 | 718 | 722 | 683 | 7,02 2 417 | 378 | 398 | 381 | 431 | 401
3 534 | 527 | 536 | 533 | 51 528 3 709 | 686 | 69 | 693 | 686 | 694 3 389 | 413 | 423 | 418 | 378 [ 404
4 529 | 521 | 531 | 508 | 528 [ 523 4 692 | 693 | 695 | 7,14 6,9 6,97 4 399 | 404 | 438 | 369 | 393 [ 401
5 519 | 531 | 522 | 53 54 | 528 5 688 | 713 | 693 | 683 | 7,11 [ 698 5 423 | 397 | 393 | 404 | 411 | 4,06
6 527 | 54 | 529 | 515 [ 52 [ 526 6 703 | 701 | 699 | 691 | 689 [ 697 6 403 | 424 | 397 | 418 | 419 | 412
Total Waktu Siklus 31,60 Total Waktu Siklus 41,85 Total Waktu Siklus 24,28
Rata-rata 527 Rata-rata 6,98 Rata-rata 4,05
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Letakkan back post pada jig Sub Pahat tepi back post Sub Garis dengan cutter
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X Xs Xy Xz X3 X Xs Xy Xz X3 X Xs
1 693 | 712 | 692 | 682 | 7,14 [ 699 1 651 | 632 | 633 | 647 | 658 | 644 1 548 | 568 | 49 | 511 | 536 [ 532
2 701 | 684 | 718 | 722 | 683 [ 7,02 2 611 | 642 | 616 | 605 | 641 | 623 2 544 | 5,05 52 508 | 538 | 523
3 709 | 686 | 69 | 693 | 686 [ 694 3 652 | 619 | 639 | 659 | 622 | 638 3 516 | 54 | 551 | 545 | 505 [ 531
4 692 | 693 | 695 | 7,14 6,9 6,97 4 647 | 613 | 606 | 651 | 637 | 631 4 526 | 531 5,6 4,96 52 527
5 688 | 713 | 693 | 683 | 711 | 6,98 5 609 | 642 | 644 | 651 | 616 | 632 5 541 | 524 | 519 | 531 | 538 | 531
6 703 | 701 | 699 | 691 | 689 [ 697 6 624 | 645 | 631 | 626 | 621 [ 629 6 53 551 | 524 | 565 | 536 [ 541
Total Waktu Siklus 41,85 Total Waktu Siklus 37,98 Total Waktu Siklus 31,85
Rata-rata 6,98 Rata-rata 6,33 Rata-rata 531
Proses Moulder Proses Moulder Proses Moulder
Sub Cek hasil proses Sub | Ambil back post dan letakkan di lantai Sub Amplas sisa moulder
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X [ x| x| % X | X [ x| x| % X | X% [ x| x| %
1 11,26 | 11,49 | 1154 | 11,31 | 11,35 | 11,39 1 532 | 513 | 514 | 528 | 539 [ 525 1 10,19 | 1039 | 9,67 | 9,82 | 10,07 | 10,03
2 1135 | 1135 1137 | 1124 | 1141 | 1134 2 492 | 523 | 497 | 486 | 522 | 504 2 1015 | 9,76 | 996 | 9,79 | 10,29 | 9,99
3 1144 | 11,36 | 1155 | 1141 | 11,19 | 11,39 3 533 | 500 | 520 | 540 | 503 | 519 3 987 | 10,11 | 10,21 | 10,16 | 9,76 | 10,02
4 114 | 113 | 114 | 1116 | 1137 | 11,33 4 528 | 494 | 487 | 532 | 518 | 512 4 9,97 | 1002 | 1036 | 967 | 991 | 9,99
5 1139 | 1142 |1 1131 | 11,38 | 11,49 | 1140 5 490 | 523 | 525 | 532 | 497 | 513 5 1021 | 995 | 991 | 10,02 | 10,09 | 10,04
6 1137 | 1148 | 11,38 | 11,23 | 11,29 | 11,35 6 505 | 526 | 512 | 507 | 502 [ 510 6 10,01 | 10,22 | 9,95 | 10,16 | 10,17 | 10,10
Total Waktu Siklus 68,20 Total Waktu Siklus 30,84 Total Waktu Siklus 60,16
Rata-rata 11,37 Rata-rata 514 Rata-rata 10,03
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA ANTON

TIPE B3
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Mengambil Back Post dari rak Sub Meletakkan Back Post ke Meja Sub Mengambil Jig Router
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X% | % | X | % X | X% | % | X | % X | X% | % | X | X
1 615 | 633 | 656 | 619 | 621 | 629 1 722 | 743 | 671 | 685 | 71 | 7,06 1 593 | 612 | 592 | 582 | 614 | 599
2 622 | 622 | 625 | 612 | 629 | 6,22 2 718 | 679 | 695 | 682 | 712 | 697 2 601 | 584 | 618 | 622 | 583 | 6,02
3 631 | 624 | 633 | 629 | 607 | 625 3 69 | 715 | 726 | 719 | 679 | 7,06 3 609 | 58 | 59 | 593 | 586 | 594
4 6,26 | 618 | 628 | 604 | 625 | 6,20 4 6,8 706 | 7,35 6,7 694 | 697 4 592 | 593 | 595 | 614 59 5,97
5 616 | 629 | 619 | 626 | 637 | 625 5 714 | 699 | 697 | 705 | 712 | 7,05 5 588 | 613 | 593 | 583 | 611 | 598
6 624 | 637 | 626 | 611 | 617 | 6,23 6 704 | 726 | 699 | 7,19 71 712 6 6,03 | 601 | 599 | 591 | 589 | 597
Total Waktu Siklus 37,442 Total Waktu Siklus 42,23 Total Waktu Siklus 35,852
Rata-rata 6,24 Rata-rata 7,04 Rata-rata 5,98
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Mengambil Mesin Hand Router Sub Memasang Stecker Sub Memproses Router
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X% | % | X | % X | X% | % | X | % X X% 1% | X% | %
1 729 | 748 | 753 | 734 | 7,35 | 7,398 1 125 | 148 | 153 | 13 | 1,34 | 1,380 1 |12156]121,79|121,84]121,61121,65[ 121,69
2 736 | 7,36 74 727 | 743 | 7,364 2 134 | 1,33 | 136 | 123 14 | 1332 2 121,65]121,65]121,67|121,54|121,71] 121,64
3 745 | 738 | 747 | 744 | 7,21 | 7,390 3 143 | 135 | 154 14 1,18 | 1,380 3 121,74]121,66]121,85] 121,71 | 121,49 | 121,69
4 74 732 | 742 | 719 | 7,39 | 7,344 4 139 | 1,29 | 139 | 115 | 136 | 1,316 4 121,7 | 1216 | 121,7 [121,46] 121,67 | 121,63
5 73 742 | 733 | 741 | 751 | 7,394 5 138 | 141 13 137 | 148 | 1,388 5 121,69]121,721121,61|121,68]121,79| 121,7
6 7,38 | 751 74 726 | 731 | 7372 6 136 | 147 | 137 | 122 | 128 | 1,340 6 121,67]121,78]121,68] 121,53 | 121,59 | 121,65
Total Waktu Siklus 44,26 Total Waktu Siklus 8,14 Total Waktu Siklus 730
Rata-rata 7,38 Rata-rata 1,36 Rata-rata 121,67
Proses Router Proses Router Proses Router
Sub Meletakkan Mesin Hand Router Sub Membongkar Jig Sub Meletakkan Jig
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy Xz X3 Xs Xs Xy X2 X3 Xy Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 748 | 768 | 696 | 711 | 7,36 | 7,318 1 7,73 | 754 | 755 | 762 | 786 | 766 1 618 | 638 | 567 | 582 | 607 | 6024
2 744 | 7,05 72 708 | 738 | 723 2 743 | 764 | 738 | 7,27 | 765 | 7474 2 6,14 | 575 | 596 | 579 | 629 [ 5986
3 7,16 74 751 | 745 | 7,05 | 7,314 3 774 | 741 ) 761 | 781 | 7,46 | 7,606 3 5,86 6,1 621 | 616 | 576 | 6,018
4 726 | 731 | 76 | 696 | 7.2 | 7,266 4 770 | 735 | 738 | 7,73 | 758 | 7,548 4 59 | 603 | 636 | 567 | 591 | 5986
5 741 | 724 | 719 | 731 | 7,38 | 7,306 5 731 | 764 | 764 | 772 | 7,37 | 7536 5 6,2 594 | 591 | 602 | 609 | 6,032
6 73 751 | 724 | 765 | 7,36 | 7412 6 746 | 767 | 753 | 748 | 751 | 7,53 6 6 622 | 595 | 616 | 617 6,1
Total Waktu Siklus 43,846 Total Waktu Siklus 45,354 Total Waktu Siklus 36,146
Rata-rata 7,31 Rata-rata 7,56 Rata-rata 6,02
Lanjut...
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TENAGA KERJA MUFTIONO

TIPE B3
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Mengambil Back Post dari rak Sub Meletakkan Back Post ke Meja Sub Memasang Jig Bokaki
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 Xq Xs Xy X2 X3 X Xs
1 683 | 702 | 682 | 672 | 704 | 689 1 738 | 758 | 686 | 701 | 7,26 | 7,218 1 1237 | 1218 | 12,19 | 12,26 | 1250 | 12,30
2 691 | 674 | 708 | 712 | 673 | 692 2 734 1 695 | 715 | 698 | 742 | 7,168 2 1197 | 12,28 | 12,02 | 11,91 | 12,29 | 12,09
3 699 | 676 | 686 | 683 | 676 | 684 3 7,06 73 74 735 | 695 | 7,212 3 12,38 | 12,05 | 1225 | 1245 | 12,10 | 12,25
4 682 | 683 | 685 | 704 | 68 6,87 4 716 | 721 | 755 | 686 | 71 | 7,176 4 12,34 | 11,99 | 12,02 | 12,37 | 12,22 | 12,19
5 6,78 | 703 | 683 | 673 | 701 | 688 5 74 7,14 71 721 | 7,28 | 7,226 5 1195 | 1228 | 12,28 | 12,36 | 12,01 | 12,18
6 693 | 691 | 689 | 681 [ 679 | 687 6 72 | 741 | 714 | 732 | 7,36 | 7,286 6 12,10 | 12,31 | 12,17 | 12,12 | 12,15 | 12,17
Total Waktu Siklus 41,252 Total Waktu Siklus 43,286 Total Waktu Siklus 73174
Rata-rata 6,88 Rata-rata 7,21 Rata-rata 12,20
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Memasang Stecker Sub Memproses Bokaki Sub Melepas Stecker
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 Xs Xs Xy X2 X3 Xq Xs Xy Xo X3 X Xs
1 122 | 145 15 127 131 | 1,350 1 126,42 ] 126,65 | 126,72 | 126,48 | 126,52 | 126,56 1 124 | 128 | 131 | 143 | 148 | 1,348
2 131 ] 13 133 | 12 137 | 1,302 2 |12651]12651]126553] 126,31] 126,58 | 126,49 2 133 | 132 | 139 | 132 | 137 | 1346
3 14 132 | 151 1,37 1,15 | 1,350 3 126,6 | 126,52 | 126,71 ] 126,58 | 126,36 | 126,55 3 14 138 | 128 | 134 | 145 1,37
4 136 | 126 | 136 | 112 | 132 | 1,284 4 ]126,56] 126,46 126,56 | 126,33 | 126,53 | 126,49 4 135 | 143 | 135 | 129 | 139 | 1,362
5 135 | 138 | 127 | 134 | 145 | 1,358 5 |126,55]126558] 126,47 ] 126,55] 126,66 | 126,56 5 125 | 135 | 147 | 139 | 129 | 135
6 133 | 144 | 134 | 119 | 125 | 1,310 6 126,53 ] 126,64 | 126,54 | 126,39 | 126,45 | 126,51 6 133 ] 132 | 135 | 147 | 136 | 1,366
Total Waktu Siklus 7,95 Total Waktu Siklus 759,16 Total Waktu Siklus 8,142
Rata-rata 133 Rata-rata 126,53 Rata-rata 1,36
Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Membongkar Jig Sub Memindahkan Back Post ke Rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | % [ x| x| % X | % | % | X | %
1 724 | 747 | 752 | 729 | 733 | 7,37 1 718 | 72 726 | 714 | 727 | 721
2 733 | 732 | 735 | 722 | 739 | 7322 2 711 | 728 | 724 | 721 | 721 [ 721
3 742 | 734 | 753 | 739 | 717 | 737 3 728 | 706 | 729 | 728 | 715 | 7,212
4 738 | 728 | 738 | 714 | 7,35 | 7,306 4 706 | 724 | 727 | 725 | 717 | 7,198
5 7,37 74 729 | 736 | 747 | 7,378 5 715 | 726 | 718 | 715 | 7,28 | 7,204
6 735 | 746 | 736 | 721 | 727 | 733 6 71 716 | 725 | 723 | 7,36 | 7,22
Total Waktu Siklus 44,076 Total Waktu Siklus 43,254
Rata-rata 7,35 Rata-rata 721
Lanjut...
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TENAGA KERJA YUDHA

TIPE B3
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Mengambil Back Post dari rak Sub Meletakkan Back Post ke Meja Sub Memasang Jig Bokaki
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy Xz X3 Xs Xs Xy Xa X3 Xy Xs Xy X2 X3 X4 Xs
1 723 | 734 | 718 | 711 | 699 | 7,17 1 727 | 748 | 6,76 6,9 715 | 7,112 1 12,38 | 12,19 | 12,21 | 12,28 | 12,52 | 12,32
2 728 | 724 7,3 689 | 702 | 7,15 2 723 | 684 7 687 | 7,17 | 7,022 2 11,98 | 12,29 | 12,03 | 11,92 | 12,30 | 12,10
3 7 698 | 729 | 702 | 712 | 7,08 3 6,95 72 731 | 724 | 684 | 7,108 3 12,39 | 12,06 | 12,27 | 12,46 | 12,12 | 12,26
4 718 | 708 | 684 | 697 | 708 | 7,03 4 685 | 711 | 74 | 675 | 699 | 7,020 4 12,35 | 12,00 | 12,03 | 12,39 | 12,23 [ 12,20
5 7 72 7,02 72 713 | 711 5 719 | 704 | 7,02 7,1 7,17 | 7,104 5 11,96 | 12,30 | 12,29 | 12,38 | 12,03 | 12,19
6 697 | 732 | 709 | 709 | 739 | 717 6 709 | 731 | 704 | 724 | 715 | 7,166 6 12,11 | 12,32 | 12,19 | 12,13 | 12,15 [ 12,18
Total Waktu Siklus 42,71 Total Waktu Siklus 42,532 Total Waktu Siklus 73,252
Rata-rata 7,12 Rata-rata 7,09 Rata-rata 12,21
Proses Bokaki Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Memasang Stecker Sub Memproses Bokaki Sub Melepas Stecker
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | X% | % | X [ X X | X% | % | X [ X X | X% [ % | x| X
1 122 | 145 | 15 127 | 131 | 1,350 1 |12343] 123,66 123,73 | 12349 123,53 | 123,57 1 127 | 131 ) 134 | 146 | 151 | 1378
2 131 13 133 12 137 | 1,302 2 123,52] 123,52 | 123,54 | 123,32 123,59 123,50 2 136 | 135 | 142 | 133 14 1372
3 14 132 | 151 | 137 | 115 | 1,350 3 123,61] 12351 123,72 | 12359 123,37 123,56 3 143 | 141 | 131 | 133 | 148 | 1,392
4 136 | 126 | 136 | 112 | 1,32 | 1,284 4 123,57| 123,47] 12357 | 123,34 123,54] 123,50 4 138 | 146 | 138 | 132 | 142 | 1,392
5 135 | 138 | 127 | 134 | 145 | 1,358 5 123,56 | 123,59 | 123,48 | 12356 | 123,67 | 123,57 5 128 | 138 15 142 | 132 | 138
6 133 | 144 | 134 | 119 | 125 | 1,310 6 [12354]12365] 1235512340 12346 12352 6 136 | 135 ] 138 | 15 139 | 139%
Total Waktu Siklus 7,95 Total Waktu Siklus 74122 Total Waktu Siklus 8,31
Rata-rata 133 Rata-rata 12354 Rata-rata 1,39
Proses Bokaki Proses Bokaki
Sub Membongkar Jig Sub Memindahkan Back Post ke Rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X | % | % | X [ X X | % | % | X [ X
1 732 | 713 | 714 | 728 | 739 [ 7,252 1 737 | 718 | 715 | 733 | 744 | 7,294
2 692 | 723 | 697 | 686 | 722 | 7,04 2 697 | 728 | 702 | 691 | 727 | 7,09
3 733 | 700 | 720 | 740 | 7,03 | 7,192 3 738 | 705 | 725 | 745 | 7,08 | 7,242
4 728 | 694 | 687 | 732 | 718 | 7,118 4 733 | 699 | 692 | 737 | 723 | 7,168
5 690 | 723 | 725 | 732 | 697 | 7134 5 695 | 728 | 730 | 737 | 7,02 | 7,184
6 705 | 726 | 712 | 707 | 7,02 | 7,104 6 710 | 731 | 717 | 714 | 7,07 | 7,158
Total Waktu Siklus 42,84 Total Waktu Siklus 43,136
Rata-rata 7,14 Rata-rata 7,19
Lanjut...
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TENAGA KERJA ANDI

TIPE B3

Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengambil sound board di rak Sub | Meletakkan sound board di meja spray Sub |Mer 1 permukaan sound board Sub Memasang jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (deti
X X Xs X Xs Xy X Xs X Xs X X X3 X Xs Xy X2 Xs Xs Xs
1 519 | 539 | 467 | 482 | 507 | 503 1 415 | 419 | 421 | 433 | 456 | 429 1 9,77 10 1002 | 982 | 986 [ 989 1 622 | 633 | 617 | 611 | 598
2 515 | 476 | 491 | 479 | 509 | 494 2 424 | 423 | 429 | 422 | 425 | 425 2 986 | 986 | 989 | 975 | 992 | 986 2 627 | 623 | 629 | 588 | 601
3 487 | 511 | 521 | 516 | 476 | 502 3 431 | 429 | 407 | 424 | 433 | 425 3 995 | 987 | 1007 | 992 97 9,90 3 599 | 597 | 628 | 601 | 611
4 497 | 502 | 531 | 467 | 491 | 498 4 426 | 434 | 425 | 418 [ 428 | 426 4 991 | 981 | 992 | 967 | 988 | 984 4 617 | 607 | 583 | 59 | 6,08
5 511 | 495 | 491 | 502 | 509 | 502 5 416 | 426 | 437 | 429 | 419 | 425 5 9.9 993 | 983 | 989 10 9,91 5 599 | 619 | 601 | 619 | 612
6 501 | 522 | 495 | 516 | 507 | 508 [ 424 | 421 | 425 | 437 | 426 | 427 6 988 | 999 96 974 | 98 9,80 6 596 | 631 | 608 | 6,09 | 638
Total Waktu Siklus 30,064 Total Waktu Siklus 25556 Total Waktu Siklus 59,202 Total Waktu Siklus
Rata-rata 5,01 Rata-rata 4,26 Rata-rata 9,87 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray dasar 1 Sub Meletakkan spray gun Sub Melepas jig spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik
Xy X X3 X Xs X X5 X3 Xq Xs Xy X, X3 X4 Xs X X5 X3 Xq Xs
1 87,27 | 8748 | 86,76 | 86,9 | 87,15 | 87,11 1 1729 | 1748 | 1753 [ 1734 [ 17,35 | 1740 1 492 | 511 | 501 | 479 | 513 | 499 1 358 | 378 | 306 | 321 | 346
2 8723 | 8684 | 87 | 8687 | 87,17 | 87,02 2 17,36 | 1736 | 174 | 17,27 | 1743 | 17,36 2 5 483 | 517 | 521 | 482 | 501 2 354 | 315 33 318 | 348
3 86,95 | 87,2 | 87,31 | 8724 | 86,84 | 87,11 3 174511738 | 1747 [ 1744 [ 1721 | 1739 3 508 | 485 | 485 | 492 | 485 | 491 3 326 35 361 | 355 [ 315
4 86,85 | 87,11 | 874 | 86,75 | 86,99 | 87,02 4 174 | 1732 | 1742 | 17,19 | 17,39 | 1734 4 501 | 492 | 494 | 513 | 489 | 498 4 336 | 341 37 3,06 33
5 87,19 | 87,04 | 8702 | 871 | 87,17 | 87,10 5 173 | 1742 | 17,33 | 1741 | 1751 | 17,39 5 487 | 512 | 492 | 482 5,1 497 5 351 | 334 | 329 | 341 | 348
6 87,09 | 87,31 | 87,04 | 87,24 | 87,15 | 8717 6 17,38 | 1751 | 174 | 1726 | 1731 | 1737 6 5,02 5 4,98 49 488 | 4,96 6 34 361 | 334 | 375 [ 346
Total Waktu Siklus 522,53 Total Waktu Siklus 104,26 Total Waktu Siklus 29,81 Total Waktu Siklus
Rata-rata 87,09 Rata-rata 17,38 Rata-rata 497 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub [Menghaluskan permukaan sound board Sub \ jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray dasar 2
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (deti
Xi Xz X3 Xy Xs Xy Xe X3 X Xs Xy Xz X3 Xy Xs Xy X2 X3 X Xs
1 834 | 815 | 816 | 823 | 847 | 827 1 626 | 649 | 654 | 631 [ 635 [ 639 1 428 | 449 | 456 | 433 | 437 | 4406 1 1722 | 1742 | 167 | 1685 | 171
2 794 | 825 | 799 | 7.88 | 826 | 8064 2 635 | 635 | 637 | 624 | 641 | 6344 2 437 | 436 | 439 | 426 | 443 | 4362 2 17,18 | 16,79 | 1699 | 16,82 | 17,3
3 835 | 802 | 822 | 842 | 807 | 8216 3 644 | 636 | 655 | 641 [ 619 [ 639 3 446 | 438 | 457 | 443 | 421 [ 441 3 169 | 17,14 | 17,24 | 17,19 | 16,7¢
4 831 | 79 | 799 | 834 | 819 | 8158 4 6,4 63 64 6,16 | 637 | 6326 4 442 | 432 | 441 | 421 | 439 [ 435 4 17 | 17,05 1739 | 16,7 | 169/
5 792 | 825 | 825 | 833 | 7,98 | 8146 5 639 | 642 | 631 | 638 | 649 | 6398 5 441 | 444 | 433 | 44 451 | 4418 5 1724 1 1698 | 1694 | 17,05 | 17,12
6 807 | 828 | 814 | 809 | 812 | 814 6 637 | 648 | 638 | 623 [ 629 | 635 6 439 45 44 425 | 431 | 437 6 17,04 | 17,25 | 16,98 | 17,19 | 17,17
Total Waktu Siklus 48994 Total Waktu Siklus 38,198 Total Waktu Siklus 26,316 Total Waktu Siklus
Rata-rata 8,17 Rata-rata 6,37 Rata-rata 439 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Melepas jig spray Sub sound board ke rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 Xz Xs Xy Xs Xy X X3 X Xs
1 326 | 349 | 354 | 331 | 335 | 339 1 531 | 512 | 513 | 527 | 538 | 5242
2 335 | 335 | 337 | 324 | 341 | 3344 2 491 | 522 | 496 | 485 | 521 | 503
3 344 | 336 | 355 | 341 | 319 | 339 3 532 | 499 | 519 | 539 [ 502 | 5182
4 34 33 34 316 | 337 [ 3326 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 5108
5 339 | 342 | 331 | 338 | 349 | 3398 5 489 | 522 | 524 | 531 | 496 | 5124
6 337 | 348 | 338 | 323 | 329 | 335 6 504 | 525 [ 511 | 506 | 501 | 5094
Total Waktu Siklus 20,198 Total Waktu Siklus 30,78
Rata-rata 337 Rata-rata 513
Lanjut...
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TENAGA KERJA RONI

TIPE B3

Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting D
Sub Mengambil sound board di rak Sub | 1sound board di meja spray Sub |Menghaluskan permukaan sound board Sub Memasang jig sp!
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus
X X2 X3 X Xs X X2 X3 X Xs Xy X X3 X Xs X X2 X3
1 5,22 533 | 517 | 511 | 498 | 516 1 434 | 415 | 416 | 423 | 447 | 427 1 6,78 | 694 | 7,12 682 | 714 | 696 1 518 | 537 | 542 | &
2 527 | 523 | 529 | 488 | 501 | 514 2 394 | 425 | 399 | 388 | 426 | 406 2 702 | 683 | 691 | 719 | 684 | 696 2 525 | 525 | 529 | &
3 499 | 497 | 528 | 501 511 5,07 3 435 | 402 | 422 | 442 | 407 | 422 3 693 | 676 | 7,11 6,76 | 696 | 690 3 534 | 527 536 | S
4 517 507 | 483 | 496 | 508 | 502 4 431 | 396 | 399 | 434 | 419 | 416 4 6,79 6.8 6,78 695 | 677 | 682 4 529 | 521 | 531 | &
5 499 | 519 | 501 | 519 | 512 | 510 5 392 | 425 | 425 | 433 | 398 | 415 5 683 | 711 | 701 | 711 | 691 | 699 5 519 | 531 | 522 ‘
6 496 | 531 | 508 | 509 | 538 5,16 6 407 | 428 | 414 | 409 | 412 | 414 6 698 | 702 | 693 686 | 688 | 693 6 5,27 54 529 | S
Total Waktu Siklus 30,656 Total Waktu Siklus 24,99 Total Waktu Siklus 41,568 Total Waktu Siklus
Rata-rata 511 Rata-rata 417 Rata-rata 693 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting D
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray dasar 1 Sub N 1 spray gun Sub Melepas jig sprz
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus
Xy X5 X3 X4 Xs Xy X5 X3 X4 Xs Xy Xy X3 X4 Xs Xy Xz X3
1 86,77 87 | 87,02 | 86,82 | 86,86 | 86,894 1 1785 1768 | 17,7 | 17,66 | 1758 | 17,69 1 319 | 338 | 343 | 324 | 325 | 330 1 443 | 466 | 473 | 4
2 86,86 | 86,86 | 86,89 | 86,75 | 86,92 | 86,856 2 1739 | 17,65 | 17,75 | 17,64 | 1755 | 17,60 2 326 | 326 33 317 | 333 | 326 2 452 | 452 | 454 | 4
3 86,95 | 86,87 | 87,07 | 86,92 | 86,7 | 86,902 3 1762 | 177 | 17,71 | 1762 | 176 | 1765 3 335 | 328 | 337 | 334 | 311 | 329 3 461 | 451 | 472 | 4
4 86,91 | 86,81 | 86,92 | 86,67 | 8688 | 86,838 4 17,66 | 17,43 | 17,66 | 17,62 | 1764 | 17,60 4 33 322 | 332 | 309 | 329 | 324 4 457 | 447 | 457 | 4
5 86,9 | 86,93 | 86,83 | 86,89 87 |86,910 5 17,7 | 1758 | 17,63 | 17,67 | 1757 | 17,63 5 32 332 | 323 331 | 341 | 329 5 456 | 459 | 448 | 4
6 86,88 | 8699 | 86,6 | 86,74 | 868 |86,802 6 17,751 1741 | 17,68 | 1753 | 178 | 17,63 6 328 | 341 33 316 | 321 | 327 6 454 | 465 | 455 | 4
Total Waktu Siklus 521,20 Total Waktu Siklus 10581 Total Waktu Siklus 1966 Total Waktu Siklus
Rata-rata 86,87 Rata-rata 17,63 Rata-rata 3,28 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar Proses Painting D
Sub |Menghaluskan permukaan sound board Sub Memasang jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray d
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus
X X2 X3 X Xs X X2 X3 X Xs Xy X X3 X Xs X X2 X3
1 816 | 834 | 857 82 822 | 830 1 637 | 618 | 615 | 633 644 | 629 1 49 509 | 501 | 477 | 511 | 498 1 1748 | 17,68 | 1696 | 1
2 823 | 823 | 826 | 813 83 823 2 597 | 628 | 602 | 591 | 627 | 609 2 499 | 481 | 515 | 519 48 4,99 2 1744 1 1705 | 172 | 1
3 8,32 825 | 834 | 831 808 | 826 3 638 | 605 | 625 | 645 6,08 | 624 3 507 | 483 | 483 49 483 | 489 3 1716 | 174 | 1751 | 1
4 8,27 819 | 829 | 805 | 826 | 821 4 633 | 599 | 592 | 637 623 | 617 4 5 49 492 | 511 | 487 | 49 4 1726 | 1731 | 176 | 1
5 8,17 83 82 827 | 838 | 826 5 595 | 628 | 630 | 637 | 602 | 618 5 4,85 51 49 48 508 [ 495 5 17411 1724 | 17,19 | 1
6 825 | 838 | 827 | 813 | 818 | 824 6 610 | 631 | 617 | 614 | 607 | 616 6 501 | 499 | 496 | 488 | 486 | 494 6 173 | 1751 | 1724 | 1
Total Waktu Siklus 49,506 Total Waktu Siklus 37,136 Total Waktu Siklus 29,702 Total Waktu Siklus
Rata-rata 8,25 Rata-rata 6,19 Rata-rata 4,95 Rata-rata
Proses Painting Dasar Proses Painting Dasar
Sub Melepas jig spray Sub \ sound board ke rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X X Xs Xy X X3 X Xs
1 535 | 516 | 517 | 524 | 550 | 528 1 526 | 528 | 534 | 522 | 535 | 529
2 495 | 526 | 500 | 489 | 527 5,07 2 519 | 536 | 532 529 529 | 529
3 536 | 503 | 523 | 543 | 508 | 523 3 526 | 514 | 537 | 536 | 523 | 527
4 532 | 497 | 500 | 535 | 518 5,16 4 514 | 532 | 535 | 533 525 | 528
5 493 | 526 | 526 | 534 | 499 5,16 5 523 | 534 | 526 | 523 | 536 | 528
6 508 | 529 | 515 | 510 | 513 | 515 6 518 | 524 | 533 | 531 | 544 | 530
Total Waktu Siklus 31,054 Total Waktu Siklus 31,714
Rata-rata 5,18 Rata-rata 5,29
Lanjut...
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TENAGA KERJA RIFALDI

TIPE B3

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 575 | 556 | 557 | 564 | 588 | 568 1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 5260
2 545 | 566 | 540 | 529 | 567 | 549 2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 5,054
3 576 | 543 | 563 | 583 | 548 | 563 3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 | 5206
4 572 | 537 | 540 | 575 | 560 | 557 4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 5148
5 533 | 566 | 566 | 574 | 539 | 556 5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 5136
6 548 | 569 | 555 | 550 | 553 | 555 6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 5130
Total Waktu Siklus 33,474 Total Waktu Siklus 30,934
Rata-rata 5,58 Rata-rata 516
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 538 | 519 | 521 | 528 | 552 | 5316 1 7786 | 7768 | 77,7 | 7766 | 7759 | 77,70
2 498 | 529 | 503 | 492 | 530 | 5104 2 774 | 7765 | 77,75 | 7764 | 7756 | 77,60
3 539 | 506 | 527 | 546 | 512 | 5260 3 7763 | 77,7 | 77,71 | 77,62 | 7757 | 77,65
4 535 | 500 | 503 | 539 | 523 | 5200 4 7767 | 7743 | 7766 | 77,62 | 77,65 | 77,61
5 496 | 530 | 529 | 538 | 503 | 5192 5 77,71 | 7758 | 77,63 | 77,67 | 7758 | 77,63
6 511 | 532 | 519 | 513 | 515 | 5180 6 77,76 | 7741 | 7768 | 7753 | 77,81 | 77,64
Total Waktu Siklus 31,25 Total Waktu Siklus 465,82
Rata-rata 521 Rata-rata 77,64
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA HARIADI

TIPE B3

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 575 | 556 | 557 | 564 | 588 | 568 1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 5260
2 545 | 566 | 540 | 529 | 567 | 549 2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 5,054
3 576 | 543 | 563 | 583 | 548 | 563 3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 | 5206
4 572 | 537 | 540 | 575 | 560 | 557 4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 5148
5 533 | 566 | 566 | 574 | 539 | 556 5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 5136
6 548 | 569 | 555 | 550 | 553 | 555 6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 5130
Total Waktu Siklus 33,474 Total Waktu Siklus 30,934
Rata-rata 5,58 Rata-rata 516
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 538 | 519 | 521 | 528 | 552 | 5316 1 7786 | 7768 | 77,7 | 7766 | 7759 | 77,70
2 498 | 529 | 503 | 492 | 530 | 5104 2 774 | 7765 | 77,75 | 7764 | 7756 | 77,60
3 539 | 506 | 527 | 546 | 512 | 5260 3 7763 | 77,7 | 77,71 | 77,62 | 7757 | 77,65
4 535 | 500 | 503 | 539 | 523 | 5200 4 7767 | 7743 | 7766 | 77,62 | 77,65 | 77,61
5 496 | 530 | 529 | 538 | 503 | 5192 5 77,71 | 7758 | 77,63 | 77,67 | 7758 | 77,63
6 511 | 532 | 519 | 513 | 515 | 5180 6 77,76 | 7741 | 7768 | 7753 | 77,81 | 77,64
Total Waktu Siklus 31,25 Total Waktu Siklus 465,82
Rata-rata 521 Rata-rata 77,64
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA RIZAL

TIPE B3

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 573 | 554 | 555 | 562 | 586 | 566 1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 5260
2 543 | 564 | 538 | 527 | 565 | 547 2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 5,054
3 574 | 541 | 561 | 581 | 546 | 561 3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 | 5206
4 570 | 535 | 538 | 573 | 558 | 555 4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 5148
5 531 | 564 | 564 | 572 | 537 | 554 5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 5136
6 546 | 567 | 553 | 548 | 551 | 553 6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 5130
Total Waktu Siklus 33,354 Total Waktu Siklus 30,934
Rata-rata 5,56 Rata-rata 516
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 4,92 511 5,01 4,79 513 | 4,992 1 7132 | 7713 | 7714 | 7721 | 7745 | 77,25
2 5 483 | 517 | 521 | 482 | 5006 2 7692 | 7723 | 7697 | 76,86 | 77,24 | 77,04
3 508 | 485 | 485 | 492 | 485 | 4910 3 7733 | 7700 | 7720 | 77,40 | 77,05 | 77,20
4 501 | 492 | 494 | 513 | 489 | 4978 4 7729 | 7694 | 7697 | 77,32 | 7717 | 77,14
5 487 | 512 | 492 | 482 51 | 4,966 5 7690 | 7723 | 7723 | 77,31 | 76,96 | 77,13
6 5,02 5 4,98 49 488 | 4,956 6 7705 | 7726 | 7712 | 77,07 | 77,10 | 77,12
Total Waktu Siklus 29,81 Total Waktu Siklus 462,87
Rata-rata 497 Rata-rata 77,15
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA RIDWAN

TIPE B3

Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sound Board dari rak Sub Meletakkan ke Meja Sanding
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X, X3 X4 Xs X X2 X3 X4 Xs
1 573 | 554 | 555 | 562 | 586 | 566 1 533 | 514 | 515 | 522 | 546 | 5260
2 543 | 564 | 538 | 527 | 565 | 547 2 493 | 524 | 498 | 487 | 525 | 5,054
3 574 | 541 | 561 | 581 | 546 | 561 3 534 | 501 | 521 | 541 | 506 | 5206
4 570 | 535 | 538 | 573 | 558 | 555 4 530 | 495 | 498 | 533 | 518 | 5148
5 531 | 564 | 564 | 572 | 537 | 554 5 491 | 524 | 524 | 532 | 497 | 5136
6 546 | 567 | 553 | 548 | 551 | 553 6 506 | 527 | 513 | 508 | 511 | 5130
Total Waktu Siklus 33,354 Total Waktu Siklus 30,934
Rata-rata 5,56 Rata-rata 516
Proses Sanding Proses Sanding
Sub Mengambil Sounding Button Sub Memaang Sounding Button
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X, X3 X4 Xs
1 4,92 511 5,01 4,79 513 | 4,992 1 7132 | 7713 | 7714 | 7721 | 7745 | 77,25
2 5 483 | 517 | 521 | 482 | 5006 2 7692 | 7723 | 7697 | 76,86 | 77,24 | 77,04
3 508 | 485 | 485 | 492 | 485 | 4910 3 7733 | 7700 | 7720 | 77,40 | 77,05 | 77,20
4 501 | 492 | 494 | 513 | 489 | 4978 4 7729 | 7694 | 7697 | 77,32 | 7717 | 77,14
5 487 | 512 | 492 | 482 51 | 4,966 5 7690 | 7723 | 7723 | 77,31 | 76,96 | 77,13
6 5,02 5 4,98 49 488 | 4,956 6 7705 | 7726 | 7712 | 77,07 | 77,10 | 77,12
Total Waktu Siklus 29,81 Total Waktu Siklus 462,87
Rata-rata 497 Rata-rata 77,15
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA TOPIK

TIPE B3

Proses Painting Finish

Proses Painting Finish

Proses Painting Finish

Membersihnkan sound board dengan

Proses Painting Finish

Sub Mengambil sound board di rak Sub |Meletakkan sound board di meja spray| Sub air gun Sub Memasang jig spray
Grup 'Waktu Siklus ke-X (detik) GBI [ o rgamatan Wakia Sikius ke-X (detid) Grup Waktu Sikius ke-X (detik) Grup 'Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X | X X X | X X X | X X X X | X X X X | X X | X
1 437 | 418 | 415 | 433 | 444 | 429 1 414 | 432 | 455 | 418 42 428 1 489 | 508 | 499 | 476 51 4,96 1 424 | 447 | 452 | 429 | 433 | 437
2 397 | 428 | 402 | 391 | 427 | 409 2 421 | 421 | 424 | 411 | 428 | 421 2 498 | 48 514 | 518 | 479 | 498 2 433 | 432 | 435 | 422 | 439 | 4322
3 438 | 405 | 425 | 445 | 408 | 424 3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 424 3 506 | 482 | 482 | 489 | 482 [ 488 3 442 | 434 | 453 | 439 | 417 | 437
4 | 433 399 | 392 | 437 | 423 | 417 4 | 425 | 417 | 427 | 403 | 424 | 419 4 | 499 | 489 | 491 | 51 | 486 | 495 4 | 438 | 428 | 438 | 414 | 435 | 4306
5 395 | 428 | 430 | 437 | 402 | 418 5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 | 424 5 484 | 509 | 489 | 479 | 507 | 494 5 437 44 429 | 436 | 447 | 4378
6 410 | 431 | 417 | 414 | 407 | 416 6 423 | 436 | 425 | 41 | 416 | 422 6 499 | 498 | 495 | 487 | 485 | 493 6 435 | 446 | 436 | 421 | 427 | 433
Total Waktu Siklus 25,136 Total Waktu Siklus 25,38 Total Waktu Siklus 29,638 Total Waktu Siklus 26,076
Rata-rata 4,19 Rata-rata 423 Rata-rata 4,94 Rata-rata 4,35
Proses Painting Finish Proses Painting Fi Proses Painting Finish Proses P: g Finish
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray finish 1 Sub spray gun Sub Melepas jig spray
Grup | P Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | P ‘Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X | X LS X X X X | X X X X | X X X X | X X X
1 8793 | 87,75 | 87,79 | 87,73 | 87,68 | 87,78 1 1767 | 179 | 179 | 1772 | 17,76 | 17,79 1 452 | 471 | 431 | 441 | 453 | 450 1 423 | 446 | 451 | 428 | 432 | 436
2 | 8749 | 8774 | 8782 | 87,73 | 87,75 | 87,71 2 [1776 [ 1776 [ 17,79 [ 17,65 [ 17.82 | 1776 2 45 | 443 | 458 | 461 | 442 | 451 2 | 432 [ 431 [ 434 [ 421 [ 438 [ 431
3 87,7 | 87,77 | 878 | 87,69 | 8784 | 87,76 3 17,85 | 17,77 | 17,97 | 1782 | 176 | 17,80 3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 | 451 3 441 | 433 | 452 | 438 | 416 | 436
4 87,76 | 87,52 | 87,73 | 87,71 | 87,74 | 87,69 4 1781 | 17,71 | 17,82 | 1757 | 17,78 | 17,74 4 451 | 452 | 454 | 463 | 449 | 454 4 436 | 427 | 436 | 413 | 434 [ 429
5 87,8 | 87,65 | 87,72 | 87,74 | 87,67 | 87,72 5 178 | 1783 | 1773 | 17,79 | 17,9 [ 1781 5 44 45 | 452 | 442 | 47 | 451 5 436 | 439 | 428 | 435 | 446 | 437
6 |8783| 875 | 87,75 | 8762 | 879 [ 87,72 6 | 1778|1789 | 175 [ 1764 | 177 [1770 6 | 462 | 447 | 455 | 452 | 448 [ 453 6 | 434 | 445 | 435 | 42 | 426 [ 432
Total Waktu Siklus 526,37 Total Waktu Siklus 106,60 Total Waktu Siklus 27,09 Total Waktu Siklus 26,012
Rata-rata 87,73 Rata-rata 1w Rata-rata 451 Rata-rata 434
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Membersifkan spund board dengan Sub Memasang jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray finish 2
air gun
Grup Waktu Siklus ke-X (detik) GrUp | pengamatan Wakiu Siklus ke-X (detik) Grup Waktu Skius ke-X (detik) Grup Waktu Siklus ke-X (detik)
X X Xs X X X | X X X | X Xy X X | X Xs X X X X | X
1 | 485 | 466 | 467 | 474 [ 498 [ 478 1 | 458 | 461 | 443 | 462 | 446 [ 454 1 | 452 [ 471 | 431 | 441 | 453 [ 4496 1 | 1721 | 1742 | 1748 [ 1725 [ 17,20 [17333
2 455 | 476 | 451 | 439 | 477 [ 460 2 4,39 45 448 | 443 34 424 2 45 443 | 458 | 461 | 442 | 4508 2 173 | 17,29 | 1731 | 17,38 | 17,35 | 17,326
3 486 | 453 | 473 | 493 | 458 [ 473 3 451 | 436 | 455 | 446 | 456 | 4488 3 458 | 445 | 455 | 452 | 445 [ 451 3 17,39 | 17,31 | 1749 | 17,35 | 17,13 [17,334
4 | 482 | 447 | 450 | a5 | a7 [ 467 4 | 446 | 443 | 448 | 448 | 454 [ 4478 4 | 451 | 452 ] 454 | 463 | 449 [4538 4 1735|1725 | 1733 | 1733 | 17,21 [17.004
5 443 | 476 | 476 | 484 | 449 [ 466 5 444 | 454 | 442 | 457 | 439 | 4472 5 44 45 452 | 442 47 | 4508 5 17,34 | 17,37 | 17,25 | 17,32 | 1743 [ 17342
6 458 | 479 | 465 | 460 | 463 [ 465 6 446 | 444 | 443 45 444 | 4454 6 462 | 447 | 455 | 452 | 448 [ 4528 6 1732 | 1743 | 1732 | 17,17 | 17,23 [17,294
Total Waktu Siklus 28,078 Total Waktu Siklus 26,672 Total Waktu Siklus 27,088 Total Waktu Siklus 10392
Rata-rata 4,68 Rata-rata 445 Rata-rata 451 Rata-rata 17,32
Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Melepas jig spray Sub Meletakkan sound board ke rak
Grup Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X X X | X LS X | X X X | X
1 414 | 432 | 455 | 418 42 | 4278 1 512 | 523 | 507 | 501 | 488 | 5062
2 421 | 421 | 424 | 411 | 428 [ 421 2 517 | 513 | 519 | 478 | 491 | 5036
3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 4,238 3 489 | 487 | 518 | 491 | 501 | 4972
4 425 | 417 | 427 | 403 | 424 [ 4192 4 507 | 497 | 473 | 486 | 498 | 4922
5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 | 4244 5 489 | 509 | 491 [ 509 | 502 5
6 423 | 436 | 425 | 41 | 416 [ 422 6 486 | 521 | 498 | 499 | 528 | 5064
Total Waktu Siklus 25382 Total Waktu Siklus 30,056
Rata-rata 423 Rata-rata 501

Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA AGUNG

TIPE B3

Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Mengambil sound board di rak Sub | Meletakkan sound board di meja spray Sub | Membersihkan sound board dengan Sub Memasang jig
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siki
Xy X2 X3 X Xs X X2 X5 X4 Xs X X X3 X Xs Xy X X3
1 4,89 508 | 499 | 476 51 4,96 1 414 | 432 | 455 | 418 42 4,28 1 553 5,56 537 | 557 541 | 549 1 514 532 | 555
2 4,98 48 514 | 518 | 479 | 498 2 421 | 421 | 424 | 411 428 | 421 2 534 | 545 542 | 538 535 | 539 2 5,21 521 | 524
3 506 | 482 | 482 | 489 | 482 | 488 3 43 423 | 432 | 428 | 406 | 424 3 546 | 531 | 549 | 541 | 551 | 544 3 532 | 523 | 532
4 499 | 489 | 491 51 4,86 4,95 4 425 | 417 | 427 | 403 | 424 | 419 4 541 5,38 542 | 543 549 | 543 4 5,25 517 | 527
5 484 | 509 | 489 | 479 | 507 | 494 5 415 | 428 | 418 | 425 | 436 | 424 5 539 | 549 | 536 | 552 | 532 | 542 5 515 | 528 | 518
6 499 | 498 | 495 | 487 | 485 | 493 6 423 | 436 | 425 41 416 | 422 6 541 | 539 | 537 | 556 | 539 | 542 6 523 | 536 | 525
Total Waktu Siklus 29,638 Total Waktu Siklus 25,38 Total Waktu Siklus 32,578 Total Waktu Siklu
Rata-rata 494 Rata-rata 423 Rata-rata 543 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting
Sub Mengisi spray gun Sub Memproses spray finish 1 Sub N 1 spray gun Sub Melepas jig s
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Sikl
X | % [ X% [ X% | X X | X% | X | X | X X | X% | X | X | % X | % | X
1 88,13 | 87,95 | 87,99 | 87,93 | 87,88 | 87,98 1 19,23 | 1946 | 19,51 | 19,28 | 19,32 | 19,36 1 4,38 419 | 421 | 428 | 452 | 432 1 443 | 466 | 473
2 87,69 | 87,94 | 88,02 | 87,93 | 87,95 | 8791 2 19,32 | 19,31 | 19,34 | 19,21 | 19,38 | 19,31 2 398 | 429 | 403 | 392 | 430 | 410 2 452 | 452 | 454
3 87,9 | 87,97 88 87,89 | 88,04 | 87,96 3 1941 | 19,33 | 19,52 | 19,38 | 19,16 | 19,36 3 4,39 406 | 427 | 446 | 412 | 426 3 461 | 451 | 472
4 87,96 | 87,72 | 87,93 | 87,91 | 87,94 | 87,89 4 19,36 | 19,27 | 19,36 | 19,13 | 19,34 | 19,29 4 435 | 400 | 403 | 439 | 423 | 420 4 457 | 447 | 457
5 88 | 87,85 | 87,92 | 87,94 | 87,87 | 87,92 5 19,36 | 19,39 | 19,28 | 19,35 | 19,46 | 19,37 5 396 | 430 | 429 | 438 | 403 | 419 5 456 | 459 | 448
6 8803 | 87,7 | 8795 | 87,82 | 88,11 | 87,92 6 19,34 | 1945 | 1935 | 192 | 19,26 | 19,32 6 411 432 | 419 | 413 | 415 | 418 6 454 | 465 | 455
Total Waktu Siklus 527,57 Total Waktu Siklus 116,01 Total Waktu Siklus 25,25 Total Waktu Siklu
Rata-rata 87,93 Rata-rata 1934 Rata-rata 421 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting Finish Proses Painting
Sub | Membersihkan sound board dengan Sub Memasang jig spray Sub Mengambil spray gun Sub Memproses spray
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siki
X X2 X3 X Xs X X2 Xs X4 Xs X X Xs X4 Xs Xy X Xs
1 534 515 | 516 523 | 547 527 1 531 | 512 513 | 527 5,38 524 1 438 | 419 | 421 | 428 | 452 | 4316 1 18,76 | 18,99 19
2 494 525 | 499 | 488 | 526 5,06 2 491 | 522 | 49 | 485 | 521 503 2 3,98 429 | 403 | 392 | 430 | 4104 2 18,85 | 18,85 | 18,88
3 5,35 502 | 522 542 | 507 5,22 3 532 | 499 519 | 539 5,02 5,18 3 4,39 406 | 427 | 446 | 412 | 426 3 18,94 | 18,86 | 19,06
4 531 | 496 | 499 | 534 | 519 | 516 4 527 | 493 | 486 | 531 | 517 | 511 4 435 | 400 | 403 | 439 | 423 42 4 189 | 188 | 1891
5 4,92 525 | 525 533 | 498 5,15 5 489 | 522 5,24 531 4,96 512 5 3.96 430 | 429 | 438 | 403 [ 4192 5 18,89 | 1892 | 18,82
6 5,07 528 | 514 509 | 512 5,14 6 504 | 525 511 | 506 | 501 5,09 6 411 432 | 419 | 413 | 415 | 418 6 18,87 | 1898 | 18,59
Total Waktu Siklus 30,994 Total Waktu Siklus 30,78 Total Waktu Siklus 25,252 Total Waktu Siklu
Rata-rata 517 Rata-rata 513 Rata-rata 421 Rata-rata
Proses Painting Finish Proses Painting Finish
Sub Melepas jig spray Sub N 1 sound board ke rak
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xy X X3 Xy Xs Xy X X3 X Xs
1 433 | 414 | 415 | 429 | 440 | 426 1 561 | 581 5,09 523 | 549 545
2 393 | 424 | 398 387 | 423 | 405 2 557 | 518 5,33 521 5,51 5,36
3 434 | 401 | 421 | 441 | 404 | 420 3 529 | 553 564 | 558 | 518 5,44
4 429 | 395 | 388 | 433 | 419 | 413 4 539 | 545 573 5,09 534 540
5 391 | 423 | 426 | 434 | 398 | 414 5 554 | 537 532 | 544 | 551 5,44
6 406 | 427 | 413 | 408 | 403 | 411 6 543 | 564 | 537 | 578 | 549 | 554
Total Waktu Siklus 249 Total Waktu Siklus 32,628
Rata-rata 4,15 Rata-rata 544
Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
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TENAGA KERJA JEMIANSYAH

TIPE B3

Proses Press Proses Press Proses Press Prc
Sub Mengambil Pin Block Sub Meletakkan di Dekat Table Lifter Sub Mengambil Back Post di Rak Sub Meletakkan Back
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan We
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X Xs Xy X X3 X Xs X X
1 6,74 | 655 | 656 | 663 | 687 | 667 1 662 | 681 | 641 | 651 | 663 | 660 1 718 | 7,38 | 666 | 681 | 706 | 7,02 1 722 | 733
2 644 | 665 | 639 | 628 | 666 | 648 2 6,6 653 | 668 | 671 | 652 | 661 2 714 | 675 6,9 6,78 | 7,08 | 693 2 727 | 723
3 6,75 | 642 | 662 | 682 | 647 | 662 3 668 | 655 | 665 | 662 | 655 | 661 3 6,86 7.1 72 | 715 | 675 | 7,01 3 699 | 697
4 671 | 636 | 639 | 674 | 659 | 656 4 661 | 662 | 664 | 673 | 659 | 664 4 6,96 | 7,01 73 | 666 6,9 6,97 4 717 | 7,07
5 632 | 665 | 665 | 673 | 638 | 655 5 6,5 6,6 6,62 | 652 6,8 6,61 5 7,1 694 | 691 | 702 | 708 | 7,01 5 699 | 7,19
6 647 | 668 | 654 | 649 | 652 | 654 6 6,72 | 657 | 665 | 662 | 658 | 663 6 7 721 | 694 | 716 | 706 | 7,07 6 69 | 731
Total Waktu Siklus 39,414 Total Waktu Siklus 39,688 Total Waktu Siklus 42,01 Total Wak
Rata-rata 6,57 Rata-rata 6,61 Rata-rata 7,00 Rata-
Proses Press Proses Press Proses Press Prc
Sub Mengambil Lem Sub Memberikan Lem Pada Back Post Sub Letakkan lem Sub | Membersihkan
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan We
Xy X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X Xs Xy X2 X3 X Xs X X
1 294 | 313 ] 293 | 283 | 315 | 300 1 518 | 537 | 542 | 523 | 524 | 529 1 293 | 312 | 292 | 282 | 314 | 299 1 534 | 515
2 302 | 285 | 319 | 323 | 284 | 303 2 525 | 525 | 529 | 516 | 532 | 525 2 301 | 284 | 318 | 322 | 283 | 302 2 494 | 525
3 31 | 287 | 297 | 294 | 287 | 295 3 534 | 527 | 536 | 533 51 5,28 3 309 | 286 | 296 | 293 | 286 | 294 3 535 | 502
4 293 | 294 | 296 | 315 | 291 | 298 4 529 | 521 | 531 | 508 | 528 | 523 4 292 | 293 | 295 | 314 2,9 2,97 4 531 | 496
5 289 | 314 | 294 | 284 | 312 | 299 5 519 | 531 | 522 53 54 5,28 5 288 | 313 | 293 | 283 | 311 | 2,98 5 492 | 525
6 304 | 302 3 2,92 29 2,98 6 527 54 | 529 | 515 52 5,26 6 303 | 301 | 299 | 291 | 289 | 297 6 507 | 528
Total Waktu Siklus 17,91 Total Waktu Siklus 31,60 Total Waktu Siklus 17,85 Total Wak
Rata-rata 299 Rata-rata 527 Rata-rata 298 Rata-
Proses Press Proses Press Proses Press Prg
Sub | Letakkan sound board diatas back Sub | Atur jarak treble bridge dan bridge Sub Ambil straples Sub | Straples back p
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan We
X | X [ X | X | X X | X% [ X | X | % X | X [ X | X | X X | %
1 618 | 637 | 642 | 623 | 624 | 6288 1 11,26 | 11,47 | 10,75 | 10,89 | 11,14 | 11,10 1 296 | 2,78 | 282 | 276 | 2,71 | 281 1 4,72 | 491
2 625 | 625 | 629 | 616 | 632 | 6254 2 11221 1083 | 11 10,86 | 11,16 | 11,01 2 257 | 277 | 285 | 276 | 278 | 2,75 2 4,7 4,63
3 634 | 627 | 636 | 633 6,1 6,28 3 1094 | 11,19 | 11,3 | 11,23 ] 10,83 | 11,10 3 2,73 28 | 283 | 272 | 287 | 279 3 4,78 | 4,65
4 629 | 621 | 631 [ 608 | 628 | 6234 4 10,84 | 11,1 | 11,39 | 10,74 ] 10,98 | 11,01 4 2,79 | 256 | 276 | 2,74 | 2,77 | 2,72 4 471 | 472
5 619 | 631 | 622 6,3 64 | 6284 5 11,18 | 11,03 | 11,01 | 11,09 | 11,16 | 11,09 5 283 | 268 | 275 | 277 2,7 2,75 5 46 4,7
6 6,27 64 | 629 | 615 62 | 6262 6 1108 | 11,3 | 11,03 | 11,23 | 11,14 | 11,16 6 286 | 258 | 278 | 265 | 293 | 276 6 482 | 467
Total Waktu Siklus 37,602 Total Waktu Siklus 66,474 Total Waktu Siklus 16,57 Total Wak
Rata-rata 6,27 Rata-rata 11,08 Rata-rata 2,76 Rata-
Lanjut...
Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)
TENAGA KERJA JEMIANSYAH
TIPE B3
Proses Press Proses Press Proses Press Pros
Sub Ambil jig press Sub Pasang jig press Sub Injak pedal table lifter Sub | Masukan sound |
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wak
X | % [ X [ X [ % X | % [ % [ % [ % X | % [ % [ % [ % X | %
1 52 539 | 544 | 525 | 526 | 531 1 548 | 568 | 496 | 511 | 536 | 5318 1 1114|1132 | 1155 11,18 | 112 [ 11,28 1 1194 | 11,76
2 525 | 527 | 531 | 518 | 534 | 527 2 544 | 505 52 508 | 538 [ 5230 2 1121|1121 | 1124 | 1111 ) 1128 [ 11,21 2 115 | 1175 | 1
3 536 | 529 | 538 | 535 | 512 | 530 3 5,16 54 | 551 | 545 | 505 | 5314 3 113 | 1123 ] 11,32 | 11,28 | 11,06 | 11,24 3 11,71 11,78 |
4 531 | 523 | 533 51 53 5,25 4 526 | 531 56 4,96 52 | 5266 4 1125|1117 | 11,27 | 11,03 | 11,24 | 11,19 4 11,771 11,53 | !
5 521 | 533 | 524 | 532 | 542 | 530 5 541 | 524 | 519 | 531 | 538 | 5306 5 1115|1128 | 11,18 | 11,25 ] 11,36 [ 11,24 5 11,81 ] 11,66 | 1
6 529 | 542 | 531 | 517 | 522 | 528 6 53 551 | 524 | 565 | 536 | 5412 6 1123|1136 | 1125| 111 | 11,16 [ 11,22 6 11,85 ] 1151 | 1
Total Waktu Siklus 31,718 Total Waktu Siklus 31,846 Total Waktu Siklus 67,382 Total Wakt
Rata-rata 529 Rata-rata 531 Rata-rata 11,23 Rata-r:
Proses Press Proses Press Proses Press Pros
Sub | Putar tuas angin selesai proses press Sub | Ambil sound board assy dari mesin Sub Ambil dan simpan jig press Sub | Letakkan sound |
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wak
Xy X2 X3 Xy Xs Xy X X3 X Xs X X2 X3 X Xs Xy X2
1 263 | 282 | 242 | 252 | 264 | 2,606 1 19,64 | 19,83 | 1943 | 19,53 | 19,65 [ 19,62 1 648 | 668 | 59 | 611 [ 636 [ 632 1 721 | 742
2 261 | 254 | 269 | 272 | 253 | 2618 2 19,62 | 1955 | 19,7 | 19,73 | 19,54 [ 19,63 2 644 | 6,05 6,2 608 | 638 | 623 2 73 729
3 269 | 256 | 266 | 263 | 256 | 2,620 3 19,7 | 1957 | 19,67 | 19,64 | 19,57 | 19,63 3 6,16 64 651 | 645 | 605 | 631 3 739 | 731
4 262 | 263 | 265 | 274 26 | 2,648 4 19,63 | 19,64 | 19,66 | 19,75 | 19,61 [ 19,66 4 6,26 | 631 6,6 5,96 6,2 6,27 4 735 | 725
5 251 | 261 | 263 | 253 | 281 | 2618 5 1952 | 19,62 | 19,64 | 19,54 | 19,82 [ 19,63 5 641 | 624 | 619 | 631 | 638 | 631 5 734 | 737
6 2,73 | 258 | 266 | 263 | 259 | 2,638 6 19,741 1959 | 19,67 | 19,64 | 196 [ 19,65 6 63 | 651 | 624 | 665 | 636 | 641 6 732 | 743
Total Waktu Siklus 15,75 Total Waktu Siklus 117,81 Total Waktu Siklus 37,85 Total Wakt
Rata-rata 2,62 Rata-rata 19,63 Rata-rata 631 Rata-r:
Lanjut...
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Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

TENAGA KERJA PARJO

TIPE B3

Proses Press Proses Press Proses Press Pro

Sub Mengambil Pin Block Sub Meletakkan di Dekat Table Lifter Sub Mengambil Back Post di Rak Sub [Meletakkan Back

Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wa
X | X% | X [ x| % X | X% | % | % [ X X | X% | X | X [ X X | %
1 6,67 6,9 6,9 6,72 | 676 | 679 1 6,77 7 7 682 | 686 | 689 1 721 | 741 | 669 | 684 | 709 | 705 1 723 | 746
2 676 | 676 | 679 | 665 | 682 | 676 2 686 | 686 | 689 | 675 [ 692 | 686 2 717 | 678 | 698 | 681 [ 731 | 701 2 732 | 731
3 685 | 677 | 697 | 682 6,6 6,80 3 695 | 687 | 707 | 692 6,7 6,90 3 689 | 713 | 723 | 718 | 678 | 704 3 741 | 733
4 681 | 671 | 682 | 657 | 678 | 674 4 691 | 681 | 692 | 667 | 683 | 684 4 699 | 704 | 738 | 669 [ 693 | 701 4 736 | 727
5 6,8 683 | 673 | 679 6,9 6,81 5 6,9 693 | 683 | 689 7 6,91 5 723 | 697 | 693 | 704 | 711 | 706 5 736 | 739
6 678 | 689 | 65 | 664 | 67 | 670 6 68 | 699 | 66 | 674 | 68 | 680 6 703 | 724 | 697 | 718 | 719 | 712 6 734 | 745

Total Waktu Siklus 40,598 Total Waktu Siklus 41,198 Total Waktu Siklus 42,284 Total Waki

Rata-rata 6,77 Rata-rata 6,87 Rata-rata 7,05 Rata-!

Proses Press Proses Press Proses Press Pro

Sub Mengambil Lem Sub Memberikan Lem Pada Back Post Sub Letakkan lem Sub | Membersihkan tef

Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wa
X | X% | % | X% [ X% X | X% | % | X [ X% X | X% | X | X [ X X | %
1 318 | 338 | 266 | 281 | 306 | 302 1 52 539 | 544 | 525 | 526 | 531 1 2,91 31 2,9 28 312 | 297 1 534 | 515
2 314 | 275 | 29 | 278 | 308 | 293 2 525 | 527 | 531 | 518 | 534 | 527 2 299 | 282 | 316 | 32 | 281 | 300 2 494 | 525
3 2,86 31 32 315 | 2,75 | 301 3 536 | 529 | 538 | 535 | 512 | 530 3 307 | 284 | 294 | 291 | 284 | 292 3 535 | 502
4 29 | 301 [ 33 | 266 [ 29 | 297 4 531 | 523 | 533 | 51 53 | 525 4 29 | 292 | 293 | 312 | 283 | 295 4 531 | 496
5 31 294 | 291 | 302 | 308 | 301 5 521 | 533 | 524 | 532 | 542 | 530 5 286 | 312 | 291 | 282 | 309 | 296 5 492 | 525
6 3 321 | 294 | 316 | 306 | 307 6 529 | 542 | 531 | 517 | 522 | 528 6 301 | 299 | 297 | 289 | 287 | 295 6 507 | 528

Total Waktu Siklus 18,01 Total Waktu Siklus 31,72 Total Waktu Siklus 17,738 Total Waki

Rata-rata 3,00 Rata-rata 529 Rata-rata 296 Rata-r

Proses Press Proses Press Proses Press Pro

Sub | Letakkan sound board diatas back post Sub | Atur jarak treble bridge dan bridge pin Sub Ambil straples Sub | Straples back pe

Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wa
X | X% | % | X [ X% X | X% | % | X [ X% X | % | X | X% [ % X | %
1 615 | 619 | 621 | 633 | 638 | 625 1 1114 | 1132 | 1155 | 1118 | 112 | 11,28 1 296 | 278 | 282 | 276 | 271 | 281 1 481 | 502
2 624 | 623 | 629 | 622 | 627 | 625 2 1121 | 1121 | 1124 | 1111 | 11,28 | 11,21 2 257 | 277 | 285 | 276 | 278 | 275 2 479 | 473
3 632 | 629 | 618 | 624 | 635 | 628 3 113 | 1123 | 11,32 | 11,28 | 11,06 | 11,24 3 2,73 28 283 | 272 | 287 | 279 3 488 | 475
4 626 | 634 | 625 6,2 632 | 627 4 1125 | 1117 | 1127 | 11,03 | 11,24 | 11,19 4 279 | 256 | 276 | 274 | 277 | 272 4 481 | 482
5 616 | 626 | 637 | 629 | 619 | 625 5 1115 | 1128 | 11,18 | 11,25 | 11,36 | 1124 5 283 | 268 | 275 | 277 2,7 2,75 5 4,7 438
6 624 | 621 | 625 | 637 | 626 | 627 6 |1123] 1136 | 1125 | 111 | 1116 | 11,22 6 286 | 258 | 278 | 265 | 293 | 276 6 492 | 417

Total Waktu Siklus 37572 Total Waktu Siklus 67,382 Total Waktu Siklus 16,572 Total Waki

Rata-rata 6,26 Rata-rata 11,23 Rata-rata 2,76 Rata-f

Lanjut...

Tabel A.1. Data Rata-Rata Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Tiap Proses
di Lintasan Sound Board Assy UP (Lanjutan)

TENAGA KERJA PARJO

TIPE B3
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Proses Press Proses Press Proses Press Pro:
Sub Ambil jig press Sub Pasang jig press Sub Injak pedal table lifter Sub Masukan sound
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wal
X X X3 Xy Xs X X X3 Xy Xs Xy X; X3 Xs Xs X Xy
1 52 539 | 544 | 525 | 526 | 531 1 552 | 571 | 531 | 541 | 553 | 550 1 1153 | 1156 | 11,37 | 1157 | 1141 | 11,49 1 1242 | 12,65
2 525 | 527 | 531 | 518 534 | 527 2 55 543 | 558 | 561 | 542 | 551 2 1134 | 1145 | 1142 | 11,38 | 11,35 | 11,39 2 1251 | 12,51
3 536 | 529 | 538 | 535 | 512 | 530 3 558 | 545 | 555 | 552 | 545 | 551 3 1146 | 1131 | 1149 | 1141 | 1151 | 1144 3 126 | 1252
4 531 | 523 | 533 51 53 525 4 551 | 552 | 554 | 563 | 549 | 554 4 1141 | 11,38 | 1142 | 1143 | 1149 | 1143 4 1256 | 12,46
5 521 | 533 | 524 | 532 542 5,30 5 54 55 552 | 542 57 5,51 5 1139 | 1149 | 11,36 | 1152 | 11,32 | 1142 5 12555 | 12,58
6 529 | 542 | 531 | 517 | 522 | 528 6 562 | 547 | 555 | 552 | 548 | 553 6 1141 | 11,39 | 11,37 | 1156 | 11,39 | 1142 6 12553 | 12,64
Total Waktu Siklus 31,718 Total Waktu Siklus 33,088 Total Waktu Siklus 68,578 Total Wakt
Rata-rata 5,29 Rata-rata 551 Rata-rata 1143 Rata-r
Proses Press Proses Press Proses Press Pro:
Sub Putar tuas angin selesai proses press Sub Ambil sound board assy dari mesin Sub Ambil dan simpan jig press Sub | Letakkan sound
Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Grup | Pengamatan Wal
X Xy X3 Xy Xs X X X3 Xy Xs Xy Xy X3 Xy Xs X Xy
1 263 | 282 | 242 | 252 | 264 | 261 1 20,29 | 2048 | 2053 | 20,34 | 20,35 | 2040 1 738 | 719 | 721 | 728 | 752 | 7,32 1 818 | 838
2 261 | 254 | 269 | 272 | 253 | 262 2 20,36 | 20,36 | 204 | 20,27 | 2043 | 20,36 2 698 | 729 | 703 | 692 | 730 | 7,10 2 814 | 7,75
3 269 | 256 | 266 | 263 | 256 | 262 3 2045 | 20,38 | 2047 | 20,44 | 2021 | 20,39 3 739 | 706 | 727 | 746 | 712 [ 7,26 3 7,86 81
4 262 | 263 | 265 | 274 26 2,65 4 204 | 2032 | 2042 | 20,19 | 20,39 | 20,34 4 735 | 700 | 703 | 739 | 723 [ 7,20 4 796 | 803
5 251 | 261 | 263 | 253 | 281 | 262 5 203 | 2042 | 20,33 | 2041 | 20,51 | 20,39 5 696 | 730 | 729 | 738 | 703 [ 719 5 82 794
6 273 | 258 | 266 | 263 | 259 | 264 6 20,38 | 2051 | 204 | 20,26 | 20,31 | 20,37 6 711 | 732 | 719 | 713 | 715 [ 7,18 6 8 8,22
Total Waktu Siklus 15,75 Total Waktu Siklus 122,26 Total Waktu Siklus 43,252 Total Wakt
Rata-rata 2,62 Rata-rata 20,38 Rata-rata 721 Rata-r

LAMPIRAN B

UJI STATISTIK
(UJI KENORMALAN,
KESERAGAMAN, DAN
KECUKUPAN DATA
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES MOULDER
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1

PROSES MOULDER
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES ROUTER
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES ROUTER
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES BOKAKI
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES BOKAKI
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES BOKAKI
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Gambar B.1. Hasil Uji Kenormalan Data Semua Proses Tipe B1
PROSES BOKAKI
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5.10
5.05
-251=5.0285
5.004
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memindahkan back post ke rak
+251=6.27226
6.274
o 6264
3
©
>
] X=6.251
3 ]
3 625
2
°
S
6.244
6.234 -251=6.22974
T T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
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Individual Value

Mengambil Back Post dari Rak

6.86
+251.=6.85392
6.85
6.84
6.83
X=6.825
6.82
6.81
6.80
-25L=6.79608
6.79+
T T T T T
L 3 4 5 6
Observation
meletakkan back post ke meja
ity +25L=7.0995
o 7054
3
s
>
3 X=7.015
2 7.0
°
8
6.95
-251=6.9305
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memasang jig bokaki
12.35 4
12.304 +251=12.3110
12.25
o
E]
S 1220
é X=12.17
3 12.154
]
&
12.104
12.054
-251=12.0290
12.004
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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mengambil mesin hand router
+2S1=7.1082
7.104
" 7.054
3
s
= —
5 X=7.011
2 7.001
=
-]
&
6.954
-251=6.9138
6.90 1
T . . . ;
1 3 4 5 6
Observation
memasang stecker
1.400 4
+251L=1.3878
1.3754
g 1350
I
z =
5 1325 X=1.326
2
=
-]
S 1.300 4
1.2754
-25L=1.2642
1.250 4
T T . . . ;
2 3 4 5 6
Observation
memproses bokaki
124.08
124.06 4 +25L=124.0666
124.04
& 124.02 4
’_u —
> 124.00 Feiom
E 123.98
2 T
]
& 123.96
123.944
-25L=123.9334
123.92 4
123.90 4
T T . . . .
2 3 4 5 ¢
Observation

Lanjut...
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melepas stecker (muftiono)

1.26 4

+251=1.26226

223

o 1251
3
©
>
[ X=1.241
3 4
2 1.24
2
°
-1
1.23 4
1.22 4 -251=1.21974
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan mesin hand router (muftiono)
6.86
+251=6.8465
6.84 4
6.82
o
3
S 6.80
s _
B 6.784 X=6.783
2
°
S 6.761
6.74
6.72 -251=6.7195
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
membongkar jig (muftiono)
7.31
+25L=7.30583
7.30 1
o
2
[
> 7.29
g —
] X=7.286
2
°
5 7.28
7.27 4
-25L=7.26617
T T T T T
1 3 4 5 6
Observation
memindahkan back post ke rak (muftiono)
7.25
+251=7.2294
7.20 4
o
3
E 7.154
E X=7.118
3 =7.
2 7.10
°
-
7.05 4
2aa ) -25L=7.0066
T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
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Gambar B.2. Hasil Uji Keseragaman Data Semua Proses Tipe B1

PROSES BOKAKI

Individual Value

mengambil back post dari rak (yudha)

7.125 {
+2S1=7.1078
7.100
7.075
7.050
7.025 4 X=7.024
7.000
6.9751
6.950
-251=6.9402
T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
meletakkan back post ke meja (yudha)
7.25
+2SL=7.2199
7.20
1
5 7.154
>
E] o
X=7.109
2 7.10
°
8
7.05
7.00 -25L=6.9981
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memasang jig bokaki (yudha)
12.30
+25L=12.2610
12.25
o 12204
2
o
2 12154
S _
-] X=12.12
2 1210
&
12.05 4
12.00 4
-25L=11.9790
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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mengambil mesin hand router (yudha)
6.950 4
+251.=6.9378
6.925 4
o
E]
S 6.900
K] _
2 X=6.887
£ 6475
5 77
6.850
-251=6.8362
T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
memasang stecker (yudha)
1541 +25L=1.5358
1.524
1504
o
E]
S 1484
g X=1.469
2 146
2
1.44
1.424
1.404 -25L=1.4022
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memproses bokaki (yudha)
119.775
+251=119.7601
119.750
8 119725
o
>
E _
3 119.700 X=119.7
2
°
8
119.675
119.650
-251=119.6399
v v T T T
2 3 4 5
Observation

Lanjut...
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melepas stecker (yudha)

+2SL.=1.4067
1.400
1.375
o
=
(J
= 1.350 =
s N X=1.346
2
2
g 1.3254
1.300
-251L=1.2853
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
mletakkan mesin hand router (yudha)
6.851 +251=6.8498
o 6804
2
[J
£
] X=6.766
2
2 6.75
°
8
6.70 4
-251=6.6822
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
membongkar jig (yudha)
7.25
+2S1=7.2294
7.204
o
2
© 7.154
>
5 X=7.118
3 =7
2 7.104
°
8
7.054
20 -25L=7.0066
T T T T T T
1 2 9 4 5 6
Observation
memindahkan back post ke rak (yudha)
7.25
+251L=7.2294
7.20
o
2
; 7.154
§ -
3 X=7.118
2 7.104
°
s
7.05+
2@ -251.=7.0066
T T T T T T
2 3 4 5 6
Observation

Lanjut...
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Gambar B.2. Hasil Uji Keseragaman Data Semua Proses Tipe B1
PROSES PAINTING DASAR

mengambil soundboard di rak (andi)
5.30 +251=5.2970
5.254
$ s.204
o
2 _
S 5.5 X=5.156
b}
H
T
5§ 5.10
5.054
-25L=5.0150
5.004
T T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
meletakkan soundboard di meja (andi)
4.80 1
+251L=4.7693
4.754
o
3
® 4704
>
E B
b} X=4.662
2 4.654
°
a8
4.60
455 -25L=4.5547
T v v T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
menghaluskan pemukaan (andi)
7.30 +25L=7.2970
7.254
$ 7.204
3
> —
8 7.154 X=7.156
b}
2
°
S 7.10
7.054
-251=7.0150
7.00
T T T T T T
2 3 4 5
Observation
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memasang jig spray (andi)
6.55 1
+25L.=6.54392
6.54 4
6.534
o
2
S 652
E X=6.515
2
3 6.514
T
&
6.50 4
6.49 4
-251=6.48608
6.48 . . T T
3 4 5
Observation
mengambil spray gun (andi)
5.500 4 +251=5.4972
5.475 4
8 5450
o
z X=5.43
S 5.4251 ~
2
2
°
S 5.400
5.3754
-251=5.3628
5.3504 T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
mengisil spray gun (andi)
86.85 {
+251.=86.84756
86.84 -
g 86.83 -
o
& _
S 86.82 X=86.82
2
2
°
S 86.81
86.80 4
-25L=86.79244
86.79 1 T T T T T T
1 2 3 4 5

Observation

Lanjut...

Gambar B.2. Hasil Uji Keseragaman Data Semua Proses Tipe B1
PROSES PAINTING DASAR

228



Individual Value

memproses spray dasar 1 (andi)

16.30
+251=16.2610
16.25
16.20
16.15
X=16.12
16.10
16.05 4
16.00
-25L=15.9790
T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan spray gun (andi)
3.500 4 +251=3.4972
3.4754
$ 3.4504
3
> _
S 3.425 KEEKE
2
2
°
S 3.400 4
3.3754
-251=3.3628
3.350 4
T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
melepas jig spray (andi)
4.55 1
+251=4.54392
4.544
4,534
o
2
S 452
% X=4.515
3 4.514
T
]
4.50 4
4.494
-251=4.48608
4.484
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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Individual Value

4.20 4

4.15 4

4.10 4

4.05 1

4.00 4

membalikkan sound board(andi)

T T T T T

2 3 4 5 6
Observation

X=4.103

+251=4.2112

-251=3.9948

Individual Value

menghaluskan permukaan soun board(andi)

6.925 4

6.900 4

6.8754

6.850 4

6.825 4

6.800 4

6.775 4

6.750 4

T T T T T
1 2 3 4 5
Observation

o

+25L=6.9179

X=6.837

-25L=6.7561

Individual Value

memasang jig spray(andi)

6.24 1

6.23 4

6.22 4

Observation

+25L=6.3096

X=6.267

-251=6.2244

Lanjut...
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Individual Value

mengambil spray gun(andi)
6.30
+251=6.2759
6.25
6.20
6.154
X=6.13
6.10 4
6.05 4
6.00 4
-251=5.9841
T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
memproses spray dasar 2(andi)
16.74
+251=16.7301
16.72 4
16.70 4
o
=
S 16.681
] X=16.67
2 16.66
©
&
16.64 4
16.62
-25L=16.6099
16.60 4
T T T T T
1 2 3 4 6
Observation
meletakkan spray gun(andi)
4.46
+25L=4.4457
4.444
4.42
o
=
S 4404
| X=4.387
g =4.
3 4384
°
5
4.36
4.34
-25L=4.3283
4.32 4
T T v T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
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melepas jig spray(andi)
3.30
+25L=3.2759
3.254
o 320
=
S
5 3.154 —
3 =
E X=3.13
5 3.10
]
3.054
3.00
-2SL=2.9841
T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan sound board ke rak(andi)
57
+25L=5.6544
5.6+
o
3
g 55
E] X=5.445
:g
2 544
8
53
-25L=5.2356
5.2
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation

Lanjut...
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Individual Value

mengambil sound board di rak (roni)

5:235 +251=5.23391
5.230
5.225 4
220 X=5.219
5.215
5.210
2 -25L=5.20409
5.200
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan soun board di meja (roni)
4.30
+251=4.2900
4.28
4.26 4
o
E]
S 4241
§ X=4.23
S 4.224
°
8
4.204
4.184
-25L=4.1700
4.16 4
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
per (roni)
7.45 4
+25L=7.4306
7.404
o
3 7354
s
&
=} _
2 7.301 X=7.308
2
°
8
7.254
7.204
-25L=7.1854
T v T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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memasang jig spray (roni)
5.55
+25L=5.54574
5.54
5.534
o
=
S 5521
E] X=5.515
2 551
°
&
5.50
5.49 4
-251=5.48426
5.48 4
T T T T T
2 5] 4 5] 6
Observation
mengambil jig spray (roni)
4.30 4
+251=4.2900
4.28 4
4.26 4
o
3
S 424
& X=4.23
2 a2
T
8
4.204
4.184
-25L=4.1700
4.16
T T T T T T
1 2 B 4 5 6
Observation
mengisi spary gun (roni)
87.16 4
+2S1=87.1396
87.124
o
=
S 87.081
E .
,‘E X=87.06
2
2 87.041
87.00 4
-25L=86.9804
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation

Lanjut...
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memproses spray dasar 1 (roni)

18.04
+251=18.0303
18.02
g 18.004
o
=
S 1798 X=17.98
k-]
2
T
S 17.96
17.944
-25L=17.9297
17.924 T T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
meletakkan spray gun (roni)
aem +251=3.3086
3.254
]
2 3.20
> -
s X=3.167
g 3154
2
T
5 310/
3.05
-25L=3.0254
3.00 4
. T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
melepas jig spray(roni)
4.55
+251=4.54574
4.54
4.534
o
E]
S 4524
_'é X=4.515
S 4.514
°
-]
4.50
4.49
-251=4.48426
4.484 T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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Individual Value

5.20

5.151

5.10

5.05

5.00

membalikkan sound board(roni)

T T T T T

2 3 4 2 6
Observation

+251=5.2112

X=5.103

-25L=4.9948

Individual Value

h per (roni)

+2SL=7.1532

X=7.039

-251=6.9248

o

T T
B 4 5
Observation

]
N

Individual Value

memasang jig spray(roni)

T T

3 4 5
Observation

]
N

+251=6.30878

X=6.267

-251=6.22522

Lanjut...
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Individual Value

mengambil spray gun(roni)

5.329 +25L=5.31878
5.314
5.304
5.294
S22 X=5.277
5.274
5.264
5.254
5.244
-251=5.23522
5.234
T T T T T
1 3 4 5 6
Observation
memproses spray dasar 2(roni)
Ay +251=18.9547
18.92
o
E]
o
> 18.88 _
E X=18.87
k-]
2
°
S 18.84
18.80
-25L=18.7853
T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
meletakkan spray gun(roni)
444 +25L=4.4435
4.424
s
2 4404
> -
s X=4.386
3 4384
2
°
S 436
4.344
-25L=4.3285
4.324
T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
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melepas jig spray(roni)
g +251=4.43852
4.43
4.42
8 4.414
3
E 4401 X=4.397
b} ]
3 4.39
]
S 4.384
4.37
4.36
-251=4.35548
4.351 T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan soundboard ke rak(roni)
5.25
+251=5.2206
5.20
s
= 5.154
>
E -
:§ 5104 X=5.109
k]
S
5.05
5.00 -25L=4.9974
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation

Lanjut...
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mengambil sound board di rak (hariadi dan rifaldi)

5.66
+25L=5.65392
5.654
5.64
o
=
S 5631
g X=5.625
3 5624
°
8
5.614
5.60 4
-251=5.59608
5.594
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
letakk k meja ding (hariadi dan rifaldi)
5.30 {
+2SL=5.2771
5.254
@ 5.20 4
3
s
= 5.154 —
3 X=5.13
2 5.10
&
5.05 4
5.00 1
-25L=4.9829
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memproses sanding sound board (hariadi dan rifaldi)
82.45
+251=82.4326
82.40 4
o
=2 82.354
3
£
] X=82.31
B 82.304
2
°
8
82.25
82.20 4
-251=82.1874
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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mengambil sounding button (hariadi dan rifaldi)
5.35
+251=5.3169
5.30 4
5.254
o
3
S 5.0
S X=5.176
k-]
3 5154
°
1
5.104
5.05 4
-251=5.0351
5.00 4
T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memasang sounding button (hariadi dan rifaldi)
76.800 4
+251=76.7852
76.775
g 76.7501
s
>
S 76.725- _
3 X=76.72
2
°
&8 76.700
76.675
76.650 -25L=76.6548
T T v T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
meletakkan soundboard ke rak (hariadi dan rifaldi)
5.56 1
+25L=5.55574
5.554
5.54 4
o
H
S 5531
] X=5.525
2 5521
©
8
5.514
5.50 1
-25L=5.49426
5.49 4
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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Gambar B.2. Hasil Uji Keseragaman Data Semua Proses Tipe B1

PROSES SANDING

240



Individual Value

mengambil sound board dari rak (ridwan dan rizal)

5.66 +25L=5.6569
5.644
5.624
5.60
X=5.586
5.584
5.56 4
5.544
3k -2SL=5.5151
5.504
T T T T T T
2 3 4 5 6
Observation
ke meja ding (ridwan dan rizal)
5.30 4
+25L=5.2771
5.254
o 520
3
s
3 5154 _
% X=5.13
2 5.10
8
5.054
5.004
-251.=4.9829
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation
memproses sanding sound board (ridwan dan rizal)
77.554 +25L=77.55074
77.54 4
$ 77.534
3
>
S 77.52 X=77.52
b}
H
2 77.514
77.50
77.49 1 -25L=77.48926

Observation
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mengambil sounding buttong(ridwan dan rizal)
5.04
+251=5.0272
5.02
5.00
o
S
T 4.98
>
T=u _
3 4961 X=4.96
2
g 4.94
4.92
4.90 4
-251=4.8928
T T T T T T
2 3 4 5
Observation
memasang sounding button (ridwan dan rizal)
75.35
75.30 +251=75.3110
75.254
o
2
S 75.204
_'!5 X=75.17
3 75.154
°
8
75.10
75.05
-25L=75.0290
75.00 4
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
meletakkan sound board ke rak (ridwan dan rizal)
5.65
+25L=5.64574
5.64
5.63
o
2
3 5621
S X=5.615
2
S 5.614
-]
&
5.60
5.591
-251=5.58426
5.58
T T T T T T
2 3 4 5
Observation
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Individual Value

mengambil sound board di rak(topik)
4.950 {
+25L=4.9378
4.925 4
4.900 4
X=4.887
4.875 4
4.850
-251=4.8362
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
meletakkan sound board di mejak(topik)
4.30 4
+251=4.2900
4.28
4.26
o
E]
S 4241
E X=4.23
S 4.22
5
&
4.20
4.18
-25L=4.1700
4.16 4
T T T T T T
1 2 3 4 5
Observation
membersihkan sound board dengan air gun(topik)
5.254
+251=5.2206
5.20
s
= 5.15
>
Ei _
X=5.1
2 510 5109
-]
a8
5.05
5.00 4 -25L=4.9974
T T v T T T
1 2 3 4 5
Observation
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memasang jig spray(topik)
5.55
+25L=5.5306
5.50 4
o
2 5454
o
&
=} _
2 s5.40) X=5.408
2
°
a8
5.35
5.30 4
-25L=5.2854
T T T T T
1 3 4 5 6
Observation
mengambil spray gun(topik)
Sl +251.=4.4958
4.475
8 4450
3
2 X=4.43
S 4.425- o
b=}
2
°
S 4.400
4.375
-25L=4.3642
4.350 4
T T T T T
1 3 4 5 6
Observation
mengisi spray gun(topik)
86.625
+25L=86.6095
86.600 -
86.575
o
=
S 86550 B
T X=86.54
-
3 86.5254
°
S
86.500
Ehiariaq -251=86.4705
86.450 -
T v T T T T
1 2 3 4 5
Observation
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Individual Value

memproses spray finish 1(topik)

16.30 4

16.25 4

16.20 4

16.15 4

16.10 4

16.05 1

16.00 1

+25L=16.3010

X=16.16

-25L=16.0190

|

Observation

Individual Value

meletakkan spray gun(topik)

4.70 4

4.65

4.60 -

4.55 1

4.50 4

4.454

4.404

+251=4.699

X=4.569

-25L=4.439

]

Observation

Individual Value

melepas jig spray(topik)

4.74

4.64

B
o

R
RS

4.3

4.24

+25L=4.6544

X=4.445

-251L=4.2356

Observation
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membalikkan sund board(topik)

4.331 +251=4.32888
4.32
4.31

4.304

X=4.286

Individual Value

-25L=4.24312

T T T T

5 4 5
Observation

o

membersihkan sound board dengan air gun(topik)

5.050 o

+251=5.0382

5.025 4

5.000
X=4.989

Individual Value

4.975 4

4.950 -
-251L=4.9398

T T T T T
2 3 4 5]
Observation

o

memasang jig spray(topik)

+251L=5.2771

X=5.13

Individual Value

-25L=4.9829

~
w
IS
«n
o

Observation
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Individual Value

mengambil spray gun(topik)
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melepas jig spray(topik)
4.30 +251=4.2971
4.254
g 4.20 4
3
>
S 4.15 X=4.15
2
2
5 4.10
4.05 4
4,004 -25L=4.0029
‘ 2 3 4 s ;
Observation
meletakkan sound board ke rak(topik)
5.254
+25L=5.2206
5.204
1
% 5.15
>
E _
2 510/ X=5.109
°
&
5.054
5.00 -251=4.9974
1 2 3 4 s 6
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LAMPIRAN C

PERHITUNGAN WAKTU
NORMAL DAN WAKTU BAKU
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Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3

Proses Moulder
Tenaga Kerja Edi

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr(;? (DNe;Ii-k) Allowance (D?a-tl;k) ST siklus :3:2,[2? (DNe;Ii-k) Allowance (Ij
(Detik) (detik) | (Detik)
2ngambil jig moulder 5,13 5,85 7,02 5,27 6,01 T
aletakl_<an jig moulder 7.01 7.09 9,59 6.98 7.96 c
da meja
engambil back postdan | 55, 3,69 4,43 4,05 4,62 ;
akkan di lantai
>masang tape nasuha dan | g 4 3 28,65 34,38 25,37 28,92 3
check card -
letakkan back post pada 6.72 7.66 9.19 6,98 7.06 c
mahat tepi back post 611 | 014 [ 697 0,20 836 | 24439 633 | 014 [ 72 020 [ ¢
2nggaris dengan cutter 5,20 5,93 7,11 5,31 6,05 1
2mproses moulder 89,78 102,35 122,82 90,06 102,67 12
engecek hasil proses 11,43 13,03 15,64 11,37 12,96 1
angambl_l back_ post dan 4,82 5,49 6,59 5,14 5,86 ;
akkan di lantai -
2ngamplas sisa moulder 9,82 11,19 13,43 10,03 11,43 1
iletakkan back post ke 4,26 4,86 5,83 4,31 4,91 :
Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Moulder
Tenaga Kerja Donet
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr(])? (Dlg;li—k) Allowance (Di:;k) ST siklus E:gtr(])gr (DNezi-k) Allowance (D'
(Detik) (detik) | (Detik)

2ngambil jig moulder 5,13 5,85 7,02 5,27 6,01 7
letakkan jig moulder 7,01 7,99 9,59 6,98 7,96 ¢
da meja
ngambil back postdan | 354 | 14 | 369 | 020 | 443 |24439| 405 | 014 | 462 | 020 | ¢
akkan di lantai
>masang tape nasuha dan | g ) o 28,65 34,38 25,37 28,92 3
check card
letakkan back post pada 6,72 7,66 9,19 6,98 7,96 C
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emahat tepi back post 6,11 6,97 8,36 6,33 7,22 E
2nggaris dengan cutter 5,20 5,93 7,11 5,31 6,05 1
2mproses moulder 89,78 102,35 122,82 90,06 102,67 12
2ngecek hasil proses 11,43 13,03 15,64 11,37 12,96 1
engambil back postdan | o) 5,49 6,59 5,14 5,86 7
akkan di lantai ]
engamplas sisa moulder 9,82 11,19 13,43 10,03 11,43 1
iletakkan back post ke 4,26 4,86 5,83 431 4,91 :

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe

B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Router
Tenaga Kerja Anton
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Ilz:gtg? (DI:;Ii_k) Allowance (Di-tl;k) ST siklus IIZZ::I'{T)? (DNegk) Allowance (D‘
(Detik) (detik) [ (Detik)
ingambll back post dari 6,03 6,51 7.81 6,24 6,74 ‘
a_letakkan back post ke 6,88 7.43 8.02 7.04 7.60 c
ja router

2ngambil jig router 5,16 5,57 6,69 5,98 6,46 1
2masang jig router 7,34 7,93 9,51 7,41 8,00 C
j't‘gramb" mesin hand 7,39 7,98 9,58 7,38 7,97 ¢
amasang stecker 1,28 0,08 1,38 0,20 1,66 232,26 1,36 0,08 1,47 0,20 1
2MpProses router 117,64 127,05 152,46 121,67 131,40 S
lepas stecker 1,35 1,46 1,75 1,33 1,44 1
j't‘;trakka” mesin hand 7,22 7.80 9,36 731 7,89 ¢
2mbongkar Jig 7,49 8,09 9,71 7,56 8,16 C
letakkan jig 5,18 5,59 6,71 6,02 6,50 T
:mmdahkan back post ke 6.25 6.75 8.10 7.30 7.88 c

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe

B1 dan B3 (Lanjutan)
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Proses Bokaki
Tenaga Kerja Muftiono

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr(;? (DNe;Ii-k) Allowance (D?a-tl;k) ST siklus :3:2,[2? (DNe;Ii-k) Allowance (Ij
(Detik) (detik) | (Detik)

:ngambll back post dari 6,82 7.43 8,02 6,88 7.50 c

a_letakkan_ back post ke 7.01 7.64 9,17 7.21 7.86 c
ja bokaki

emasang jig bokaki 12,17 13,27 15,92 12,20 13,30 1

j?gramb" mesin hand 7,01 7,64 9,17 6,87 7,49 :

2masang stecker 1,33 0,09 1,45 0,20 1,74 | 236,41 | 133 0,09 1,45 0,20 j

2mproses bokaki 123,97 135,13 162,15 126,53 137,92 1€

2lepas stecker 1,24 1,35 1,62 1,36 1,48 ]

j'teetrakka” mesin hand 6,78 7,39 8,87 6,01 7,53 ¢

embongkar jig 7,29 7,95 9,54 7,35 8,01 ¢

imlndahkan back post ke 712 7.76 9,31 7.21 7.86 c

Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Bokaki
Tenaga Kerja Yudha
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr;? (DI:'-[Ek) Allowance (D?e-tl;k) ST siklus Eggtr(])? (DNe;Ii_k) Allowance (D‘
(Detik) (detik) [ (Detik)

:ngambll back post dari 7.02 7.72 9,27 712 7.83 c

letakkan back post ke 711 7,82 9,39 7,09 7,80 ¢
ja bokaki

>masang jig bokaki 12,12 0.10 13,33 0.20 16,00 23319 12,21 0.10 13,43 0.20 1

j?gramb" mesin hand 6,89 ’ 7,58 ’ 9,09 ' 6,86 ’ 7,55 ’ ¢

2masang stecker 1,47 1,62 1,94 1,33 1,46 _]

smproses bokaki 119,69 131,66 157,99 123,54 135,89 | 1€

lepas stecker 1,35 1,49 1,78 1,39 1,53 ]
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- etakien mesin hand 6,77 7,45 8,94 6,82 7,50 ¢

2mbongkar jig 7,12 7,83 9,40 7,14 7,85 ¢

:mindahkan back post ke 7.12 7.83 9,40 7.19 7.01 c
Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)

Proses Painting Dasar
Tenaga Kerja Andi

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu .
Elemen Kerja siklus Eggtg? (DNe;Ii_k) Allowance (DSe:tI;k) ST siklus Eggtgg (DNe;Ii-k) Allowanct
(Detik) (detik) | (Detik)
bil sound board di rak 5,16 5,73 6,87 5,01 5,56
kan sound board di meja spray | 4,66 5,17 6,21 4,26 4,73
luskan permukaan sound 7.16 7.95 9,54 9,87 10.96
ng jig spray 6,51 7,23 8,67 6,11 6,78
bil spray gun 5,43 6,03 7,23 5,67 6,29
spray gun 86,81 96,36 115,63 87,09 96,67
ses spray dasar 1 16,12 17,89 21,47 17,38 19,29
kan spray gun 3,43 3,81 457 4,97 5,52
 jig spray 4,51 0,11 5,01 0,20 6,01 | 256,77 | 3,41 0,11 3,79 0,20
ikkan sound board 410 4,55 5,46 3,86 4,28
luskan permukaan sound 6.84 7.59 9,11 8,17 9,07
ng jig spray 6,27 6,96 8,35 6,37 7,07
bil spray gun 6,13 6,80 8,17 4,39 4,87
Ses spray dasar 2 16,67 18,50 22,20 17,06 18,94
kan spray gun 4,39 4,87 5,85 4,39 4,87
 jig spray 3,13 3,47 4,17 3,37 3,74
kan sound board ke rak 5,45 6,05 7,26 5,13 5,69

Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)

Proses Painting Dasar
Tenaga Kerja Roni
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Tipe B1 Tipe B3
: Waktu . Total | Waktu .
El K . .
emen Kerja siklus Eggtr(])? (DNe;Ii-k) Allowance (DSe:cI;k) ST siklus E:gtg? (DNe;Ii-k) Allowanc
(Detik) (detik) | (Detik)
bil sound board di rak 5,22 5,69 6,83 511 5,57
<an sound board di meja spray 4,23 461 5,53 4,17 4,55
uskan permukaan sound board 7,31 7,97 9,56 6,93 7,55
ng jig spray 5,51 6,01 7,21 5,27 5,74
bil spray gun 4,23 461 5,53 4,55 4,96
spray gun 87,06 94,89 113,87 86,87 94,69
ses spray dasar 1 17,98 19,60 23,52 17,63 19,22
an spray gun 3,17 3,46 4,15 3,28 3,58
jig spray 4,51 0,09 4,92 0,20 5,90 | 255,95 | 4,54 0,09 4,95 0,20
kkan sound board 5,10 5,56 6,67 5,10 5,56
uskan permukaan sound board 7,04 7,67 9,21 8,25 8,99
ng jig spray 6,27 6,83 8,20 6,19 6,75
bil spray gun 5,28 5,76 6,91 4,95 5,40
ses spray dasar 2 18,87 20,57 24,68 17,31 18,87
an spray gun 4,39 4,79 5,74 6,39 6,97
jig spray 4,40 4,80 5,76 5,18 5,65
<an sound board ke rak 511 5,57 6,68 5,29 5,77
Lamjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Sanding
Tenaga Kerja Rifaldi
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr(])? (D|:';Ii-k) Allowance (Di:;k) ST siklus E:gtr(])gr (DIE;Ii-k) Allowance (D'
(Detik) (detik) | (Detik)
?i”?;‘ii"b" sound board 5,62 6,24 7,49 5,58 6,19 7
letakkan ke meja 5,13 5,69 6,83 5,16 5,73 6
ding -
emproses sanding sound 531 1 109.64 4 4.97 11
ard 82,3 0,11 91,36 0,20 09.6 240,40 84,93 0,11 %4, 0,20 |
itnognamb" sounding 518 575 6,90 521 578 €
2masang sounding button | 76,72 85,16 102,19 77,64 86,18 E
iletakkan sound board ke 5,52 6.13 7.35 5,49 6,00 -
Lanjut...
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Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)

Proses Sanding

Tenaga Kerja Hariadi

Tipe B1 Tipe B3

. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtg?, (DNe';Ii-k) Allowance (Di-tl;k) ST siklus IE:::I'[T)? (DNezi-k) Allowance (D‘

(Detik) (detik) | (Detik)
?i”?:;‘b" sound board 5,62 6,24 7,49 5,58 6,19 7
letakkan ke meja 5,13 5,60 6,83 5,16 5,73 :
1ding |

emproses sanding sound
82,31 91,36 109,64 84,93 94,27 1]
ard _ _ ’ 0,11 ’ 0,20 ’ 240,40 ’ 0,11 ' 020 | __
ngambil sounding 5,18 5,75 6,90 5,21 5,78 :
masang sounding button | 76,72 85,16 102,19 77,64 86,18 A
iletakkan sound board ke 5,52 6,13 7.35 5,49 6,09 y
Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Sanding
Tenaga Kerja Rizal
Tipe B1 Tipe B3

. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus EZSS)?_ (DNe';Ii—k) Allowance (Dse:;k) ST siklus E:gtr(])? (DNegi-k) Allowance (D'

(Detik) (detik) | (Detik)
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ngambil sound board 5,59 6,37 7,65 5,56 6,34 7
letakkan ke meja 5,13 5,85 7,02 5,16 5,88 7
ding I
emproses sanding sound

ard | | 77,52 0.14 88,37 0.20 106,05 238,00 80,07 0,14 91,28 0,20 E
itnognamb" sounding 4,96 5,65 6,79 4,97 5,67 6
masang sounding button | 75,17 85,69 102,83 77,15 87,95 1
iletakkan sound board ke 5,61 6,40 7.67 5,46 6,22 y

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe

B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Sanding
Tenaga Kerja Ridwan
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus :z:gtr;? (Dlg;li—k) Allowance (D?e-tl;k) ST siklus :3:2{;? (DNegi—k) Allowance (D‘
(Detik) (detik) | (Detik)
rigambl solind board 5,59 6,37 7,65 5,56 6,34 7
letakkan ke meja 5,13 5,85 7,02 5,16 5,88 7
ding |
emproses sanding sound

ard 77,52 0.14 88,37 0.20 106,05 238,00 80,07 0,14 91,28 0,20 E
ngambil sounding 4,96 5,65 6,79 4,97 5,67 :
masang sounding button | 75,17 85,69 102,83 77,15 87,95 1
:Ietakkan sound board ke 5,61 6,40 7.67 5,46 6,22 y

Lanjut...
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Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)

Proses Painting Finish
Tenaga Kerja Topik

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu .
Elemen Kerja siklus E:Etr;?' (DNe;Ii-k) Allowance (D?e;k) ST siklus E:Btr;?_ (Dlg;li—k) Allowanc
(Detik) (detik) | (Detik)
bil sound board di rak 4,89 5,77 6,92 4,19 4,94
kan sound board di meja spray 4,23 4,99 5,99 4,23 4,99
sihkan sound board dengan air 511 6,03 7.24 4,94 5,83
ng jig spray 5,41 6,38 7,66 4,35 513
bil spray gun 4,43 5,23 6,27 4,13 4,87
spray gun 86,54 102,12 122,54 87,73 99,13
ses spray finish 1 16,16 19,07 22,88 17,77 20,08
Kan spray gun 4,57 5,39 6,47 451 5,32
jig spray 4,45 0,18 5,25 0,20 6,30 | 259,85 | 4,34 0,18 5,12 0,20
ikkan sound board 4,29 5,06 6,07 4,17 4,92
sihkan sound board dengan air 4,99 5,89 7.07 4,68 5,52
ng jig spray 5,13 6,05 7,26 4,45 5,25
bil spray gun 4,25 5,02 6,02 451 5,32
ses spray finish 2 15,67 18,49 22,19 17,32 19,57
kan spray gun 4,13 4,87 5,85 4,00 4,72
jig spray 4,15 4,90 5,88 4,23 4,99
kan sound board ke rak 511 6,03 7,24 5,01 5,91
Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Painting Finish
Tenaga Kerja Agung
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu .
Elemen Kerja siklus :z:gtr;? (DI:'-[Ek) Allowance (DSe:[I;k) ST siklus Eggtr;g (DNe;Ii—k) Allowanc
(Detik) (detik) | (Detik)
\bil sound board di rak 4,81 5,44 6,52 4,94 5,58
kan sound board di meja spray 4,23 478 5,74 4,23 478
sihkan sound board dengan air 5,23 0.13 5,91 0.20 709 | 25830 | 543 0.13 6,14 0.20
ng jig spray 5,53 6,25 7,50 5,23 5,91
\bil spray gun 4,51 5,10 6,12 4,56 5,15
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spray gun 87,89 99,32 119,18 87,93 99,36
ses spray finish 1 18,89 21,35 25,61 19,34 21,85
kan spray gun 4,21 476 571 4,21 4,76
jig spray 4,54 513 6,16 4,54 513
ikkan sound board 4,29 4,85 5,82 4,29 4,85
sihkan sound board dengan air 5,17 5,84 7.01 5,17 5,84
ng jig spray 5,13 5,80 6,96 5,13 5,80
\bil spray gun 4,25 4,80 5,76 4,21 4,76
ses spray finish 2 18,11 20,46 24,56 18,86 21,31
kan spray gun 4,13 4,67 5,60 4,17 4,71
jig spray 4,15 4,69 5,63 4,15 4,69
kan sound board ke rak 5,42 6,12 7,35 5,44 5,66

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Press
Tenaga Kerja Jemiansyah
Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu .
Elemen Kerja siklus E:gtr(])% (DNe;Ii—k) Allowance (D?e:cl;k) ST siklus Eztcltr;% (DNe;Ii—k) Allowance
(Detik) (detik) | (Detik)
yambil pin block 6,68 7,75 9,30 6,57 7,62
takkan di dekat table lifter 6,71 7,78 9,34 6,61 7,67
yambil back post di rak 7,01 8,13 9,76 7,00 8,12
takkan back post pada table 717 8,32 9,08 711 8.25
vikat back post 11,25 13,05 15,66 12,02 13,94
yambil lem 3,01 3,49 4,19 2,99 3,47
berikan lem pada back post 5,19 6,02 7,22 5,27 6,11
takkan lem 2,98 3,46 4,15 2,98 3,46
i i 0,16 0,20 245,62 0,16 0,20

|2§]r3|hkan tepian back post 5,11 5,93 711 5,17 6,00
yambil sound board dari rak | 6,18 7,17 8,60 6,19 7,18
?(I)(slian sound board diatas 6.24 7.24 8,69 6.27 727
jatur jarak treble bridge 11,01 12,77 15,33 11,08 12,85
ridge pin
yambil strapless 2,78 3,22 3,87 2,76 3,20
ystraples back post dan 4,63 5,37 6,44 471 546
d board

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
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Proses Press
Tenaga Kerja Jemiansyah

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus Eggtr(;? (DNe;Ii-k) Allowance (D?a-tl;k) ST siklus :3:2,[2? (DNe;Ii-k) Allowance (Ij
(Detik) (detik) | (Detik)
letakkan straples 2,72 3,16 3,79 2,68 3,11 :
2ngambil jig press 5,22 6,06 7,27 5,29 6,14 T
emasang jig press dan pin | 5,29 6,14 7,36 5,31 6,16 T
nginjak pedal table lifter | 11,23 13,03 15,63 11,23 13,03 1
masukan sound board |, ¢ 13,41 16,09 11,74 13,62 1
5y kedalam mesin press
am_utar tuas angin untuk 2.64 3,06 3,67 2,64 3,06 :
Ilai proses press
> i i 0,16 2 245,62 1 2
smutar tuas angin selesai 261 303 0,20 363 262 0,16 304 0,20 .
)SES press
engeluarkan sound board | g 5o 22,69 27,23 19,63 2277 2
5y dari mesin press -
engambil dan menyimpan 6,16 7.15 8,57 6,31 7.32 ‘
press L
letakkan sound board 7,25 8,41 10,09 7,32 8,49 1
5y ke dalam rak -
ngisi checklist 16,26 18,86 22,63 16,28 18,88 2
Lanjut...
Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)
Proses Press
Tenaga Kerja Parjo
Tipe B1 Tipe B3
- Waktu . Total | Waktu .
Elemen Kerja siklus E:Etr(])? (DNe;Ii—k) Allowance (Di:;k) ST siklus E:gtr(])gr (DNezi-k) Allowance
(Detik) (detik) | (Detik)

jambil pin block 6,75 7,70 9,23 6,77 7,72 |
takkan di dekat table lifter 6,68 7,62 9,14 6,87 7,83 |
jambil back post di rak 7,03 8,01 9,62 7,05 8,04 |
takkan back post pada table 711 8,11 9,73 7.34 8,37
jikat back post 11,43 | 014 [ 1303 0,20 15,64 | 24668 [ 1205 | 0,14 [ 1374 020 |
jambil lem 3,04 3,47 4,16 3,00 3,42 |
berikan lem pada back post 5,21 5,94 7,13 5,29 6,03 |
takkan lem 2,98 3,40 4,08 2,96 3,37 |
bersihkan tepian back post 5,17 5,89 7,07 5,17 5,89 i
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em
jambil sound board dari rak 6,24 7,11 8,54 6,39 7,28 :
Ea(l;;an sound board diatas 6,25 713 855 6,26 714
I’:tls‘i;]arak treble bridge dan |, 1 12,67 15,20 11,23 12,80
jambil strapless 2,78 3,17 3,80 2,76 3,15 |
fg:gr'gs back post dan 4,66 5,31 6,37 4,81 5,48

Lanjut...

Tabel C.1 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Proses Kerja Tipe
B1 dan B3 (Lanjutan)

Proses Press
Tenaga Kerja Parjo

Tipe B1 Tipe B3
. Waktu . Total | Waktu . |
Elemen Kerja siklus 222;% (Dlz;li—k) Allowance (Di-tlgk) ST siklus :zggtggr (DNezi-k) Allowance (D'
(Detik) (detik) | (Detik)

letakkan straples 2,73 3,11 3,73 2,69 3,07 :
2ngambil jig press 5,29 6,03 7,24 5,29 6,03 7
emasang jig press dan pin | 5,34 6,09 7,31 5,51 6,28 T
nginjak pedal table lifter | 11,41 13,01 15,61 11,43 13,03 1
smasukan sound board .
sy kedalam mesin press 12,36 14,09 16,91 12,53 14,28 1
am_utar tuas angin untuk 2,67 3,04 3,65 271 3,09 :
Ilai proses press
> i i 0,14 0,20 246,68 0,14 0,20
smutar tuas angin selesai 265 3,02 3.63 2,62 2.99 :
)SES press
ngeluarkan sound board |, 56 23,21 27,85 20,38 23,23 2
5y dari mesin press -
engambil dan menyimpan 7.16 8,16 9,79 721 8,22 c
press
letakkan sound board 7,55 8,61 10,33 8,02 9,14 1
Sy ke dalam rak s
ngisi checklist 16,36 18,65 22,38 16,68 19,02 2

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja

PROSES MOULDER TIPE B1 - EDI

Mengambil jig moulder

] Meletakkan jig moulder pada meja
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> DX
: 2 : 2
. 20,/30(790,28) - (153,90)2 . 20,/30(1475,44) - (210,32)
- 153,90 - 210,32
N’=0,391 N’=0,259
Mengambil back post dan letakkan di lantai | Memasang tape nasuha dan isi check card
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
N'= N'=
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(315,29) - (97,21)° . 20,/30(18946,16) - (753,90)°
- 97,21 - 753,90
N’=0,378 N’=0,0138
Meletakkan back post pada jig Memabhat tepi back post
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% D%
: 2 : 2
. 20,/30(1354,38) - (201,55)> . 20,/30(1120,29) - (183,28)>
- 201,55 - 183,28
N’=0,08821 N’=0,204
Menggaris dengan cutter Memproses moulder
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> DX
: 2 : 2
. 20,/30(816,99) - (156,54)° . 20,/30(241824,48) - (2693,46) 2
- 156,54 - 2693,46
N’=0,080644 N’=0,0004176

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES MOULDER TIPE B1 - EDI

Mengambil back post dan letakkan di
lantai

Mengecek hasil proses
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2

2

_20\/N2xi2—(2xi)2 _ZOJNinZ—(in)Z
N'= N'=
> > x
: 2 : 2
N 20\/30(3919,27) - (342,89)* N 20\/30(698,54) - (144,74)*
- 342,89 - 144,74
N’=0,0157889 N’= 0,127
Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
: 2 : 2
N 20\/30(2898,17) - (294,84)? N 20\/30(544,82) - (127,82)*
- 294,84 - 127,82
N’=0,06690 N’=0,161
PROSES MOULDER TIPE B1 - DONET
Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> DX
- 2 - 2
N 20\/30(790,28) - (153,90)? N 20\/30(1475,44) -(210,32)?
- 153,90 - 210,32
N’=0,391 N’= 0,259

Mengambil back post dan letakkan di lantai

Memasang tape nasuha dan isi check card

= 2
20\/NZXi2 -(Xx)
N'=
D%

- 2

N 20,/30(315,29) - (97,21)°
B 97,21

N’= 0,378

- 2
20\/N2xi2 ->x)
N'=
2%
N _20\/30(18946,16) - (753,90) 2 2
- 753,90
N’=0,0138

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES MOULDER TIPE B1 - DONET

Meletakkan back post pada jig

Memabhat tepi back post
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— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/Nin2—(in)2
B D% B D%
- 2 - 2
. 20,/30(1354,38) - (201,55)> . 20,/30(1120,29) - (183,28)>
- 201,55 - 183,28
N’=0,08821 N’=0,204
Menggaris dengan cutter Memproses moulder
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 v 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
a > X B DX
: 2 : 2
. 20,/30(816,99) - (156,54)° . 20,/30(241824,48) - (2693,46) 2
- 156,54 - 2693,46
N’=0,080644 N’=0,0004176
Mengecek hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
g p
— 2 — 2
\ 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/N2xi2—(2xi)2
a > B DX
: 2 : 2
. 20,/30(3919,27) - (342,89)> . 20,/30(698,54) - (144,74)>
- 342,89 - 144,74
N’=0,0157889 N°=0,127
Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/Nin2—(in)2
a > a DX
: 2 : 2
. 20,/30(2898,17) - (294,84)> . 20,/30(544,82) - (127,82)°
- 294,84 - 127,82
N’=0,06690 N’=0,161

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES ROUTER TIPE B1 - ANTON

Mengambil back post dari rak

Meletakkan back post ke meja router
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2

2

_20\/N2xi2—(2xi)2 _20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
: - 2
. 20,/30(1090,96) - (180,82)> i . 20,/30(1418,50) - (206,26)>
- 180,82 - 206,26
N’=0,40180 N’=0,1102
Mengambil jig router Memasang jig router
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
N - 2
N 20,/30(798,16) - (154,67)2 2 N 20,/30(1614,47) - (220,06)>
- 154,67 - 220,06
N’=0,366 N’=0,00642
Mengambil mesin hand router Memasang stecker
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> >
: 2 : 2
. 20,/30(1636,83) - (221,58) . 20,/30(49,13) - (38,31)°
- 221,58 - 38,31
N’=0,05952 N’=1,72381
Memproses router Melepas stecker
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% D%
: _ 2
N 20,/30(415154,23) - (3529,11) 2 2 N 20,/30(54,61) - (40,38)°
- 310,2 - 40,38
N’=0,000304 N’=1,9143545

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES ROUTER TIPE B1 - ANTON

Meletakkan mesin hand router

Membongkar Jig
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2

2

20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
N 20,/30(1563,57 ) - (216,57) 2 N 20,/30(1681,80) - (224,61)>
- 216,57 - 224,61
N’=0,0396 N’=0,0352
Meletakkan jig Memindahkan back post ke rak
- 2 r 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N =
D% DX
: 2 : 2
N 20,/30(804,43) - (155,27)° N 20,/30(1172,37) - (187,53)
- 155,27 - 187,53
N’=0,4007 N’=0,0395
PROSES BOKAKI TIPE B1 - MUFTIONO
Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
N 20,/30(1397,50) - (204,74)> N 20,/30(1477,09) - (210,43)>
- 204,74 - 210,43
N’=0,0635 N’=0,2871
Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
r 2 r 2
20 NS %2 - (% ] 20 /NS %2 - (3% f
N'= N'=
2% 2%
: 2 : 2
N 20,/30(4440,83) - (364,97)° N 20,/30(1475,44) - (210,32)°
- 364,97 - 210,32
N’=0,06581 N’= 0,259

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES BOKAKI TIPE B1 - MUFTIONO

Memasang stecker

Memproses Bokaki




- 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(52,98) - (39,77)° . 20,/30(461042,36) - (3719,04)2
B 39,77203,46 - 3719,04
N’=1,9737 N’=0,00035
Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(46,32) - (37,23)> . 20,/30(1380,12) - (203,46)>
B 37,23 - 203,46
N’=1,0014 N’=0,0732
Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(1592,58) - (218,57)> . 20,/1520,69) - (213,55)°
- 218,57 - 213,55
N’=0,0378 N’=0,1504
PROSES BOKAKI TIPE B1 — YUDHA
Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
2% 2%
- 2 - 2
N 20,/30(1481,33) - (210,73)2 N 20,/30(1516,85) - (213,28)°
- 210,73 - 213,28
N’= 0,294 N’=0,1504

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES BOKAKI TIPE B1 - YUDHA

Memasang stecker \ Memproses Bokaki
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_20\/N2xi2 %)

2%

2

N'=

| 20/30(4404,41) - (363,47)°

N’=0,06636

363,47

|

2

_20\/N2xi2 ~->x )
N'=
D%
v [ 20,/30(1423,19) - (206,60)7 |
- 206,60
N°=0,1131

Mengambil back post dan letakkan di lantai

Memasang tape nasuha dan isi check card

- 2 - 2
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(64,97) - (44,06)° . 20,/30(429744,81) - (3590,59) 2
- 44.06 - 3590,59
N’=1,6316 N’=0,00024
Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
— 2 — 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 - 20\/N2xi2—(2xi)2
> DX
: 2 : 2
. 20,/30(54,61) - (40,38)° . 20,/30(1373,82) - (202,99)>
- 40,38 - 202,99
N’=1,9144 N’=0,0937
Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 v 20\/Nin2—(in)2
> DX
: 2 : 2
. 20,/30(1520,69) - (213,55) . 20,/30(1520,69) - (213,55) 2
213,55 213,55
N’=0,1504 N’=0,1504

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 - ANDI

Mengambil sound board di rak

Meletakkan sound board di meja spray
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> DX
- 2 - 2
. 20,/30(798,16) - (154,67) . 20,/30(652,87) - (139,87)>
- 154,67 - 139,87
N’= 0,366 N’=0,45669
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
N'= N'=
> X DX
: 2 : 2
N 20\/30(1536,84) - (214,67)° N 20\/30(1273,45) - (195,44)*
- 214,67 - 195,44
N’=0,19023 N’=0,06966
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> DX
: 2 : 2
. 20,/30(884,59) - (162,89)° . 20,/30(226103,82) - (2604,44)2
- 162,89 - 2604,44
N’= 0,07 N’=0,0004132
Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
- 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> DX
: 2 : 2
N 20,/30(7792,17) - (483,47)> N 20,/30(353,03) - (102,89)°
- 483,47 - 102,89
N’=0,0375 N’=0,175354

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 - ANDI

Melepas jig spray

Membalikkan sound board
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(611,69) - (135,44)2 . 20,/30(505,61) - (123,09)°
- 135,44 - 123,09
N’=0,1451 N’=0,453
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
- 2 - 2
. 20,/30(1402,93) - (205,13)> . 20,/30(1178,47) - (188,01)>
- 205,13 - 188,01
N’=0,0916 N’=0,07157
Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> >
: 2 : 2
. 20,/30(1128,08) - (183,90)> - 20,/30(8333,26) - (499,99)°
- 183,90 - 499,99
N’=0,2738 N’=0,0125
Meletakkan spray gun Melepas jig spray
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
- 2 - 2
. 20,/30(577,35) - (131,58)° . 20,/30(294,68) - (93,90)>
- 131,58 - 93,90
N°=0,169 N’=1,05013

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 - ANDI

Melepas jig spray
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2

_20\/NZ X" —(Z Xi )2
N'=
Z Xi
: 2
. 20,/30(890,81) - (163,36)
- 163,36
N’°= 0,564

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 - RONI

Mengambil sound board di rak

Meletakkan sound board di meja spray

2

- . -
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
DX > X
: 2 : 2
. 20,/30(817,29) - (156,57)° . 20,/30(537,17) - (126,91)°
- 156,57 - 126,91
N’=0,076 N’=0,2218
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
_ 2 — 2
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
Z X, z X;
: 2 : 2
N = 20\/30(1603,12) - (219,23)° N = 20\/30(912,57) - (165,44)°
- 219,23 - 165,44
N’= 0,265 N’=0,09722
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 — 2
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
D> X > X
: 2 : 2
N 20,/30(537,17) - (126,91)° N 20,/30(227365,24) - (2611,69) 2
- 126,91 - 2611,69
N’=0,2218 N’=0,001913

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 — RONI

Memproses spray dasar 1

Meletakkan spray gun




2

2

v _20\/N2xi2—(2xi)2 . _20\/N2xi2—(2xi)2
a > a > x
- 2 - 2
. 20,/30(9693,77) - (539,26) . 20,/30(301,56) - (95,00)°
- 539,26 - 95,00
N°=0,01612 N’=0,96966
Melepas jig spray Membalikkan sound board
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 \ 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
a > X a DX
- - )
. 20,/30(611,69) - (135,44)2 2 . 20,/30(781,79) - (153,09)
- 135,44 - 153,09
N’=0,145 N°=0,2929
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
\ 20\/N2xi2—(2xi)2 \ 20\/Nin2—(in)2
a > a >
- - )
. 20,/30(1487,31) - (211,16)> 2 . 20,/30(1178,47) - (188,01)>
- 211,16 - 188,01
N’=0,2755 N°=0,0176
Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 . 20\/N2xi2—(2xi)2
a > a > x
- - )
. 20,/30(835,61) - (158,31)° i . 20,/30(10678,86) - (566,00)°
- 158,31 - 566,00
N’=0,1009 N’°=0,0122

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B1 - RONI

Meletakkan spray gun

Melepas jig spray
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2

_20\/N2xi2 %)
N'=
D%
- 2
. 20,/30(577,35) - (131,58)°
- 131,58
N’=0,1688

_20\/Nin2 ~->x )
N'=
DX
- 2
. 20,/30(580,37) - (131,92)°
- 131,92
N’=0,1779

Meletakkan sound board ke rak

B 2
20\/NZ X" = (%)
N'=
D%

: 2

- 20,/30(783,73) - (153,28)2
- 153,28

N’=0,2912

PROSES SANDING TIPE B1

— RIFALDI DAN HARIADI

Mengambil sound board dari rak

Meletakkan ke meja sanding

- 2 r 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(949,33) - (168,74)° . 20,/30(790,28) - (153,90)2
- 168,74 - 153,90
N’=0,0935 N’=0,3909
Memproses sanding sound board Mengambil sounding button
— 2 — 2
20 NS %2 - (% ] 20 /NS %2 - (3% f
N'= N'=
2% 2%
: 2 : 2
. 20,/30(203237,62) - (2469,23)° - 20,/30(804,56) - (155,29)°
- 2469,23 - 155,29
N’=0,002089 N’=0,3598

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES SANDING TIPE B1 — RIFALDI DAN HARIADI

Memasang sounding button

Meletakkan sound board ke rak




2

_20\/N2xi2 %)
N' =
D%
v | 20,/30(176571,38) - (2301,55)
- 2301,55
N’=0,000676

|

_20\/Nin2 ~->x )
N'=
DX
- 2
. 20,/30(915,88) - (165,74)°
- 165,74
N’=0,0969

PROSES SANDING TIPE B1 - RIZAL DAN RIDWAN

Mengambil sound board dari rak

Meletakkan ke meja sanding

_ 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
DX DX
: 2 : 2
. 20,/30(936,38) - (167,59)° . 20,/30(790,28) - (153,90)°
- 167,59 - 153,90
N’=0,0722 N°=0,3909
Memproses sanding sound board Mengambil sounding button
_ 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
Z X, z X;
: 2 : 2
. 20,/30(180302,44) - (2325,74)° . 20,/30(738,36) - (148,79)>
2325,74 148,79
N’=0,000492 N’=0,2241
Memasang sounding button Meletakkan sound board ke rak
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
D> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(169497,05) - (2254,97)° . 20,/30(945,96) - (168,44)°
2254,97 168,44
N’=0,00172 N°=0,0938

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 — TOPIK

Mengambil sound board di rak

Meletakkan sound board di meja spray
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(716,788) - (146,6)> . 20,/30(537,169) - (126,91)°
- 146,6 - 126,91
N’=0,0094 N’=0,01238
Membersihkan sound board dengan air gun Memasang jig spray
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(783,73) - (153,28)2 . 20,/30(878,35) - (162,23)°
- 153,28 - 162,23
N’°=0,01114 N’=0,01651
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
2% DX
: 2 : 2
. 20,/30(588,81) - (132,89)° . 20,/30(224655) - (2596,08) 2
- 132,89 - 2596,08
N’=0,00535 N’=7,01E-08
Memproses spray finish 1 Meletakkan spray gun
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(7830,90) - (484,67)> . 20,/30(626,97) - (137,07)>
B 484,67 - 137,07
N’=0,00014 N’=0,02122

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 - TOPIK

Melepas jig spray

Membalikkan sound board
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
- 2 - 2
v 20,/30(594,00) - (133,36)? ] - 20,/30(551,39) - (128,59) }
- 128,59 - 128,59
N’=0,0427 N’=0,00836
Membersihkan sound board dengan air gun Memasang jig spray
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
- - 2
. 20,/30(746,995) - (149,66)> . 20,/30(790,28) - (153,90)2
- 149,66 - 153,90
N’=0,00841 N’=0,01483
Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% D%
- - 2
N 20,/30(542,25) - (127,53)° 2 N 20,/30(7363,28) - (469,99)>
- 127,53 - 469,99
N’=0,00472 N’=5,7E-05
Meletakkan spray gun Melepas jig spray
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
- - )
N 20\/30(512,48) - (123,90)° T N 20\/30(517,449) - (124,5)° ]
- 123,90 - 124,5
N’=0,03526 N’=0,3467

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 - TOPIK

Meletakkan sound board ke rak
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- 2
20\/N2xi2 %)
NI=
D%
- 2
. 20,/30(783,73) - (310,2)°
- 310,2
N’=0,01114
PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 — AGUNG
Mengambil sound board di rak Meletakkan sound board di meja spray
_ 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
DX DX
: 2 : 2
. 20,/30(695,7) - (144,4)° . 20,/30(537,1693) - (126,91)°
B 144.4 - 126,91
N’=0,00579 N’=0,0123
Membersihkan sound board dengan air gun Memasang jig spray
- 2 - 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
Z X, z X;
: 2 : 2
. 20,/30(821,30) - (156,94)° . 20,/30(916,62) - (165,80)°
- 156,94 - 165,80
N’=0,00531 N’=0,0042
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
D> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(611,69) - (135,44)2 . 20,/30(2E + 05) - (2637)>
- 135,44 - 2637
N’=0,00711 N’= 8,99446E-08

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 - AGUNG

Memproses spray finish 1

Meletakkan spray gun
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
D% DX
_ ~ 2
. 20,/30(10701,59) - (566,60)° . 20,/30(532,13) - (126,26)°
- 566,60 - 126,26
N’=4,217E-05 N’=0,03149
Melepas jig spray Membalikkan sound board
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(617,55) - (136,08) . 20+/30(551,39) - (128,59)°
- 136,08 - 128,59
N’=0,00927 N’=0,00836
Membersihkan sound board dengan air gun Memasang jig spray
- -2 = 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N
D% DX
: :2 : 2
. 20,/30(801,3) - (155)° . 20,/30(790,28) - (153,90)
- 155 - 153,90
N’=0,01365 N°=0,0418
Mengambil spray gun Memproses spray finish 2
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
N 20,/30(542,25) - (127,53)° N 20,/30(9839,01) - (543,28)°
- 127,53 - 543,28
N’=0,00472 N°=7,1E-05

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING FINISH TIPE B1 - AGUNG

Meletakkan spray gun

Melepas jig spray
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2

_20\/N2xi2 —(in )2
N'=
D%
_ 2
. 20,/30(512,48) - (123,90)°
B 123,90
N’=0,03526

2

_20\/Nin2 ~->x )
N'=
DX
- 2
. 20,/30(517,4) - (124,5)°
- 124,5
N’=0,0346

Meletakkan sound board ke rak

- 2
20\/NZ:xi2 ~->x )
NI:
D%
- 2
. 20,/30(881,70) - (162,54)°
- 162,54
N’=0,01635
PROSES PRESS TIPE B1 - JEMIANSYAH
Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
- 2 r 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(1338,09) - (200,3)> . 20,/30(1350,49) - (201,26)>
- 200,3 - 201,26
N’=0,00502 N’=0,00197
Mengambil back post di rak Meletakkan back post pada table lifter
- 2 r 2
20 NS %2 - (% ] 20 /NS %2 - (3% f
N'= N'=
2% 2%
: 2 : 2
N 20,/30(1475,44) - (210,32)° N 20,/30(1541,13) - (214,97)°
- 210,32 - 214,97
N’=0,00526 N’=0,00369

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PRESS TIPE

Bl - JEMIANSYAH

Menyikat back post

Mengambil lem
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(3797,67) - (337,53)> . 20,/30(272,878) - (90,32)
- 337,53 - 90,32
N’=9,624E-05 N’=0,153
Memberikan lem pada back post Meletakkan lem
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(808,646) - (155,68)° . 20,/30(265,97) - (89,26)>
- 155,68 - 89,26
N’=0,01414 N’=0,06625
Membersihkan tepian back post dari lem Mengambil sound board dari rak
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(783,73) - (153,28)2 . 20,/30(1144,91) - (185,27)>
- 153,28 - 185,27
N’=0,01114 N°=0,0,00679
Meletakkan sound board diatas back Mengatur jarak treble bridge dan
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(1168,55) - (187,21)> . 20,/30(3638,00) - (330,32)°
- 187,21 - 330,32
N’=0,00262 N’=0,00087
Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PRESS TIPE B1 — JEMIANSYAH

Mengambil strapless \ Mengstraples back post dan sound board
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2

2

v _20\/N2xi2—(2xi)2 . _20\/N2xi2—(2xi)2
a > a > x
- - )
. 20,/30(232,44) - (83,46)> 2 . 20,/30(644,44) - (139,02) 2
- 83,46 - 139,02
N’=0,05608 N’=0,00634
Meletakkan strapless Mengambil jig press
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 \ 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
a > X a DX
N _ 2
. 20,/30(221,98) - (81,55)> 2 . 20,/30(817,294) - (156,57)°
- 81,55 - 156,57
N’=0,0727 N’=0,00278

Memasang jig press dan pin block

Menginjak pedal table lifter

2

- = 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(838,57) - (158,59)° . 20,/30(3783,91) - (336,91)°
- 158,59 - 336,91
N’= 0,00362 N’= 0,00025
Memasukan sound board assy kedalam Memutar tuas angin untuk mulai proses
mesin press press
- 2 — > 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/N2xi2—(2xi)
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(4009,01) - (346,77)> . 20,/30(208,93) - (79,11)?
- 346,77 - 79,11
N’= 0,00052 N’=0,0866

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PRESS TIPE B1 — JEMIANSYAH

Memutar tuas angin selesai proses press

Mengeluarkan sound board assy dari
mesin press
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
- 2 - 2
. 20,/30(205,316) - (78,44)> . 20,/30(11477,33) - (586,77)°
- 78,44 - 586,77
N’=0,06312 N’= 6,3E-05
) . . Meletakkan sound board assy ke dalam
Mengambil dan menyimpan jig press rak
i 2 2 B 2 2
20\/Nzxi2—(zxi) 20\/Nzxi2—(zxi)
N'= N'=
Z X; z X;
: 2 : 2
- 20,/30(1137,50) - (184,67)° N 20,/30(1577,43) - (217,53)°
- 184,67 - 217,53
N’=0,00678 N’= 0,00056
Mengisi checklist
— 2
20\/NZ:xi2 ->x )
NI:
DX
- 2
. 20,/30(7932,50) - (487,82)>
- 487,82
N’= 4,183E-05
PROSES PRESS TIPE B1 — PARJO
Mengambil pin block Meletakkan di dekat table lifter
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> DX
- 2 - 2
. 20,/30(1365,71) - (202,39)> . 20,/30(1338,53) - (200,36)>
- 202,39 - 200,36
N’= 0,00207 N’= 0,00265

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PRESS TIPE B1 - PARJO

Mengambil back post di rak |

Meletakkan back post pada table lifter
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(1482,60) - (210,82)> . 20,/30(1516,85) - (213,28)>
- 210,82 - 213,28
N°=0,00598 N°=0,00297
Menyikat back post Mengambil lem
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(3919,27) - (342,89)> . 20,/30(278,029) - (91,16)>
- 342,89 - 91,16
N°=0,00012 N’=0,15893
Memberikan lem pada back post Meletakkan lem
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(814,649) - (156,26)° . 20,/30(265,97) - (89,26)>
- 156,26 - 89,26
N’=0,01343 N’=0,06625
Membersihkan tepian back post dari lem Mengambil sound board dari rak
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(801,25) - (154,97)° . 20,/30(1168,55) - (187,21)>
B 154,97 - 187,21
N’=0,01365 N’=0,00262
Lanjut...
Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)
PROSES PRESS TIPE B1 - PARJO
Meletakkan sound board diatas back Mengatur jarak treble bridge dan

post bridge pin
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— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 . 20\/N2xi2—(2xi)2
B D% - D%
- 2 - 2
N 20,/30(1172,49) - (187,54)> N 20,/30(3703,09) - (333,28)°
- 187,54 - 333,28
N’=0,00102 N’=0,0005
Mengambil strapless Mengstraples back post dan sound board
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 \ 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
a > X a DX
_ 2 _ 2
. 20,/30(232,44) - (83,46)> . 20,/30(652,87) - (139,87)>
- 83,46 - 139,87
N’=0,05608 N’=0,02096
Meletakkan strapless Mengambil jig press
— 2 — 2
\ 20\/N2xi2—(2xi)2 \ 20\/Nin2—(in)2
a > a >
- 2 - 2
. 20,/30(223,61) - (81,85)> . 20,/30(838,572) - (158,59)°
- 81,85 - 158,59
N’=0,0,07166 N’=0,00362

Memasang jig press dan pin block

Menginjak pedal table lifter

N'=

N' =

_20\/N2xi2 ->x) 2
L ZXI

— 2
20,/30(854,23) - (160,06)°
160,06

N’=0,00426

N'=

N’=

_20\/N2xi2 ~->x ) 2
L ZXI

_ 2
20,/30(3905,11) - (342,23)°
342,23

0,00084

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PRESS TIPE B1 - PARJO

Memasukan sound board assy kedalam

mesin press

Memutar tuas angin untuk mulai proses

press
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— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
- 2 - 2
. 20,/30(4580,38) - (370,68)> . 20,/30(213,54) - (79,99)
- 370,68 - 79,99
N’=0,00015 N’=0,06834
M . . Mengeluarkan sound board assy dari
emutar tuas angin selesai proses press .
mesin press
- -2 - > 2
20\/Nzxi2—(zxi) 20\/Nzxi2—(zxi)
N'= N'=
Z X; z X;
- 2 - 2
- 20,/30(211,734) - (79,56)> N 20,/30(12431,26) - (610,68) 2
- 79,56 - 610,68
N’=0,19842 N’=2E-05
Mengambil dan menyimpan jig press Meletakkan sound board assy ke dalam
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
D> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(1536,84) - (214,67)> . 20,/30(1709,33) - (226,44)
- 214,67 - 226,44
N’=0,00371 N’=0,00068
Mengisi checklist
— 2
20\/N2xi2 %)
NI:
D%
- 2
N'< 20\/30(8025,82) - (490,68)>
- 490,68
N’=0,4,8E-05

Lanjut...
Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES MOULDER TIPE B3 - EDI

Mengambil jig moulder | Meletakkan jig moulder pada meja
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2

_20\/N2xi2 %)
N'=
D%
v [20,/30(832,45) - (158,01)° |
- 158,01
N’°=0,0037

B 2
20\/'\124)92 - (Z X; )2
N'=
Z X

: 2

. 20,/30(1460,05) - (209,26)°
- 209,26

N’°=0,0022

Mengambil back post dan letakkan di lantai

Memasang tape nasuha dan isi check card

— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
N'= N'=
> X DX
- - 2
. 20,/30(492,52) - (121,42)° i . 20,/30(25099,31) - (867,74)°
- 121,42 - 867,74
N’=0,0,0542 N’=4E-0,6
Meletakkan back post pada jig Memabhat tepi back post
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> DX
- - 2
. 20+/30(1460) - (209,26)° 2 . 20,/30(1202,84) - (189,90)>
- 209,26 - 189,90
N’=0,0022 N’=0,0064
Menggaris dengan cutter Memproses moulder
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% D%
_ - 2
. 20,/30(846,20) - (159,23)° 2 . 20,/30(243305,38) - (2701,69)
- 159,23 - 2701,69
N’=0,0178 N’=2E-07

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES MOULDER TIPE B3 — EDI

Mengecek hasil proses

Mengambil back post dan letakkan di

lantai
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2

2

_20\/N2xi2—(2xi)2 _ZOJNinZ—(in)Z
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(3876,1) - (340,99) . 20,/30(793,36) - (154,20)2
- 340,99 - 154,20
N’=0,0002 N’=0,0147
Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(3017,52) - (300,82)2 . 20,/30(557,74) - (129,23)°
- 300,82 - 129,23
N’=0,0014 N’=0,0409
PROSES MOULDER TIPE B3 - DONET
Mengambil jig moulder Meletakkan jig moulder pada meja
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(832,45) - (158,01)° . 20,/30(1460,05) - (209,26)>
- 158,01 - 209,26
N’=0,0037 N’=0,0022

Mengambil back post dan letakkan di lantai

Memasang tape nasuha dan isi check card

- 2
20\/NZXi2 -(Xx)
N'=
DX

- 2

N 20,/30(492,52) - (121,42)°
- 121,42

N’=0,0,0542

- 2
20\/NZXi2 -(Xx)°
N'=
2%
N _20\/30(25099,31) - (867,74)2 2
B 867,74
N’=4E-0,6

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES MOULDER TIPE B3 - DONET

Meletakkan back post pada jig

Memabhat tepi back post




— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/Nin2—(in)2
a > a DX
: 2 : 2
. 20+/30(1460) - (209,26)° . 20,/30(1202,84) - (189,90)>
- 209,26 - 189,90
N’= 0,0022 N’= 0,0064
Menggaris dengan cutter Memproses moulder
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 v 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
a > X B DX
N - 2
. 20,/30(846,20) - (159,23)° 2 . 20,/30(243305,38) - (2701,69)
- 159,23 - 2701,69
N’°=0,0178 N’= 2E-07
Mengecek hasil proses Mengambil back post dan letakkan di
— 2 — 2
\ 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/N2xi2—(2xi)2
a > B DX
: 2 : 2
. 20,/30(3876,1) - (340,99) . 20,/30(793,36) - (154,20)
- 340,99 - 154,20
N’= 0,0002 N’=0,0147
Mengamplas sisa moulder Meletakkan back post ke rak
r 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 " 20\/Nin2—(in)2
B D% B D%
: 2 : 2
. 20,/30(3017,52) - (300,82) . 20,/30(557,74) - (129,23)
- 300,82 - 129,23
N’=0,0014 N’= 0,0409

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES ROUTER TIPE B3 - ANTON

Mengambil back post dari rak

Meletakkan back post ke meja router
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2

2

_20\/N2xi2—(2xi)2 _20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
_ - 2
N 20\/30(1168,6) - (187,21)? i N 20\/30(1487,31) -(211,16)?
187,21 211,16
N’=0,0026 N’=0,0056
Mengambil jig router Memasang jig router
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
D% D%
- - 2
N 20,/30(1071,53) - (179,26) ’ N 20,/30(1647,27) - (222,23)?
179,26 222,23
N’=0,0041 N’=0,0047
Mengambil mesin hand router Memasang stecker
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> >
: 2 : 2
N 20,/30(1632,81) - (221,31)> N 204/30(55,42) - (40,68)°
- 221,58 - 40,68
N’=0,0009 N’=1,0162
Memproses router Melepas stecker
— 2 - 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
_ - 2
. 20,/30(444081,16) - (3649,99)° i . 20,/30(53,84) - (39,90)°
- 3649,99 - 39,90
N’= 2E-08 N’=3,1944

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES ROUTER TIPE B3 - ANTON

Meletakkan mesin hand router

Membongkar Jig
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2

2

N,__ZO\/NZXiZ_(ZXi)Z Nl__ZO\/NinZ—(in)2
DX |
: 2 :
. 20,/30(1603,1) - (219,23) - 20,/30(1714,85) - (226,77)° |
- 219,23 - 226,77
N’=0,005 N’=0,0028
Meletakkan jig Memindahkan back post ke rak
- 2 r 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= S N'= Sx
- 2 - 2
. 20,/30(1089,87) - (180,73) . 20,/30(1598,91) - (219,00)>
- 180,73 - 219,00
N’=0,011 N’=0,001
PROSES BOKAKI TIPE B3 - MUFTIONO
Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
- 2 r 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= S N'= Sx
- 2 - 2
. 20,/30(1418,50) - (206,26)> . 20,/30(1562,46) - (216,43)>
- 206,26 - 216,43
N’=0,002 N’=0,00521
Memasang jig bokaki Mengambil mesin hand router
- 2 r 2
20 NS %2 - (% ] 20 /NS %2 - (3% f
N'= Z X N'= z <
- 2 - 2
- 20,/30(4462,76) - (365,87)> N 20,/30(1414,72) - (205,99)°
- 365,87 - 205,99
N’=4E-04 N’= 0,002

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES BOKAKI TIPE B3 — MUFTIONO

Memasang stecker

Memproses Bokaki




2

2

_20\/N2xi2—(2xi)2 _20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
- 2 - 2
. 20,/30(52,98) - (39,77)° . 20,/30(480270,22) - (3795,80) 2
- 39,77 - 3795,80
N’=1,112 N°=1,5E-08
Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(55,36) - (40,71)° . 20,/30(1435,48) - (207,32) 2
- 40,71 - 207,32
N’=0,47 N’=0,016
Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
D% DX
: 2 : 2
. 20,/30(1619,17) - (220,38)> . 20,/30(1559,25) - (216,27) 2
- 220,38 - 216,27
N’=0,001 N’=0,00076
PROSES BOKAKI TIPE B3 - YUDHA
Mengambil back post dari rak Meletakkan back post ke meja bokaki
— 2 — 2
ZOJNZXiZ—(ZXi)Z 20\/'\'2&2—(2’9)2
N'= N'=
2% 2%
- 2 - 2
. 20,/30(1520,69) - (213,55)° . 20,/30(1508,50) - (212,66)°
- 213,55 - 212,66
N’=0,003 N’= 0,005

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES BOKAKI TIPE B3 - YUDHA

Memasang stecker

Memproses Bokaki
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N' =

N’=

2

_20\/N2xi2 %)
L ZXi

366,26

| 20./30(4472,29) - (366,26) 2 ]2

4E-04

2

_20\/N2xi2 ~->x )
N' =
D%
v [ 20,/30(1411,15) - (205,73)7 |
- 205,73
N’= 0,002

Mengambil back post dan letakkan di lantai

Memasang tape nasuha dan isi check card

— 2 — 2
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(52,98) - (39,77)? . 20,/30(457834,59) - (3706,08)
- 39,77 - 3706,08
N’=1,112 N’= 2E-08
Melepas stecker Meletakkan mesin hand router
— 2 — 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 - 20\/N2xi2—(2xi)2
> DX
— 2 — 2
. 20,/30(57,67) - (41,55)° . 20,/30(1397,50) - (204,74)>
- 41,55 - 204,74
N’=0,45 N’= 0,001
Membongkar jig Memindahkan back post ke rak
— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 v 20\/Nin2—(in)2
> DX
- ) -
. 20,/30(1530,16) - (214,20) 2 . 20,/30(1551,37) - (215,68) 2
- 214,20 - 215,68
N’= 0,004 N’= 0,004

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 - ANDI

Mengambil sound board di rak

Meletakkan sound board di meja spray
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> > x
: 2 : 2
- 20,/30(754,16) - (150,32)2 - 20,/30(544,82) - (127,82)°
- 150,32 - 127,82
N’=0,0201 N’=0,0089
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
N'= N'=
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(2921,06) - (296,01) . 20,/30(1120,29) - (183,28)>
- 296,01 - 183,28
N’=0,0005 N’=0,0055
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 — 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/Nin2—(in)2
N'= N'=
> >
: 2 : 2
. 20,/30(963,48) - (169,99) . 20,/30(227534) - (2612,66)
- 169,99 - 2612,66
N’=0,0034 N°=0,2E-07
Memproses spray dasar 1 Meletakkan spray gun
- 2 r 2
20\/N2xi2—(2xi)2 20\/N2xi2—(2xi)2
N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(9059,01) - (521,31)> . 20,/30(740,84) - (149,04)
- 521,31 - 149,04
N’=3E-05 N’=0,0089

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 - ANDI

Melepas jig spray

Membalikkan sound board
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2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(349,43) - (102,23) . 20,/30(446,54) - (115,70)>
- 102,23 - 115,70
N’=0,1043 N’=0,0195
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 \ 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
a > X a DX
: 2 : 2
. 20,/30(2001,1) - (244,97)° . 20,/30(1216,2) - (190,99)2
- 244,97 - 190,99
N’=0,0022 N’=0,0021
Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
— 2 — 2
\ 20\/N2xi2—(2xi)2 \ 20\/Nin2—(in)2
a > a >
: 2 : 2
. 20,/30(577,35) - (131,58)° . 20,/30(8728,64) - (511,69)°
- 131,58 - 511,69
N’=0,0088 N’=0,0002
Meletakkan spray gun Melepas jig spray
— 2 - 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 . 20\/N2xi2—(2xi)2
a > a > x
: 2 : 2
. 20,/30(2001,1) - (131,58)2 . 20,/30(340,23) - (100,99)°
- 131,58 - 100,99
N’=0,0022 N’=0,0269

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 - ANDI

Melepas jig spray
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2

_20\/NZ X" —(Z Xi )2
N'=
D%
: 2
- 20,/30(790,28) - (153,90)2
- 153,90
N’=0,0148

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 - RONI

Mengambil sound board di rak

Meletakkan sound board di meja spray

2

- . -
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 v 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
a DX B > X
- 2 - 2
N 20\/30(783,73) - (153,28)? N 20\/30(521,31) - (124,97)°
- 153,28 - 124,97
N’=0,0111 N’=0,0323
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
_ 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 v 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
a Z X, a z X;
: 2 : 2
N 20,/30(1440,4) - (207,84)> N 20,/30(832,45) - (158,01)°
- 207,84 - 158,01
N’=0,0028 N’=0,0037
Mengambil spray gun Mengisi spray gun
— 2 — 2
\ 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 v 20\/NZ‘xi2—(Z“xi)2
B D% B D%
: 2 : 2
. 20,/30(620,69) - (136,44)2 . 20,/30(226377) - (2606,01)
- 136,44 - 2606,01
N’=0,0051 N’= 8E-08

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 — RONI

Memproses spray dasar 1

Meletakkan spray gun




2

_20\/N2xi2 %)

2

_20\/N2xi2 ~->x )

N'= N'=
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(9329,4) - (529,03) . 20,/30(322,37) - (98,31)°
- 529,03 - 98,31
N’=4E-05 N’=0,0243
Melepas jig spray Membalikkan sound board
- 2 — 2
N 20\/NZ“xi2—(Z“xi)2 N 20\/NZ“xi2—(Z:xi)2
> X DX
: 2 : 2
. 20,/30(617,55) - (136,08)> . 20,/30(781,79) - (153,09)2
B 136,08 - 153,09
N°=0,0093 N°=0,0112
Menghaluskan permukaan sound board Memasang jig spray
— 2 — 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 N 20\/Nin2—(in)2
> >
: 2 : 2
No 20,/30(2042,7) - (247,53)° . 20,/30(1150) - (185,68)°
247,53 185,68
N’=0,0009 N’=0,0007
Mengambil spray gun Memproses spray dasar 2
r 2 r 2
v 20\/N2xi2—(2xi)2 N 20\/N2xi2—(2xi)2
> > x
: 2 : 2
. 20,/30(735,59) - (148,51)2 . 20,/30(8987,7) - (519,23)°
B 148,51 - 519,23
N’=0,0092 N’=0,0002

Lanjut...

Tabel B.3. Perhitungan Kecukupan Data Seluruh Proses Kerja (Lanjutan)

PROSES PAINTING DASAR TIPE B3 - RONI

Meletakkan spray gun

Melepas jig spray
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_20\/N2xi2 %) ]2

_20\/N2xi2 ~->x ) ]2

N'= N'=
D% D%
: 2 : 2
. 20,/30(1223,7) - (191,58)° . 20,/30(804,37) - (155,27)°
- 191,58 - 155,27
N’=0,002 N’=0,0138
Meletakkan sound board ke rak
— 2
20\/NZ X" = (%)
NI:
DX
- 2
. 20,/30(838,3) - (158,57)°
- 158,57
N’=0,0026
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