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Abstract— IKM Sherly Collection is a type of small business that produces goods made from fabrics,
such as shirth wchich is located at Jl.Ir. Purnomo Sidi,Bojongkantong, Langensari District, Banjar
City, West Java 46325. The problems found in the IKM Sherly Collection include not being able to
achieve production target which result in delays in meeting consumer demand, this problems occurs
because employees are still working any time benchmarks and using work mwthods without paying
attention to comfort and safety so that it affects their produktivity.

The results of the research conducted obtained a standard working time of 66 minutes faster from
the standard time obtained at the initial measuremet of 85,8 minutes.from the calculation of work
productivitty in the initial measurement, the standard work productivity is 4 units/day then from thw
calculation of work productivty is 6units/day. From the comparison of the inital work productivity with
the new model, there was an increase of 2 units/day.

Keywords— Work Produktivity Improvement, Direct Work Measurement, Work Method
Improvement, and Stopwatch Tool.

Abstrak— IKM Sherly Collection merupakan salah satu jenis usaha kecil yang memproduksi barang-
barang berbahan dasar kain, seperti kemeja yang beralamat di Jl.Ir. Purnomo Sidi, Bojongkantong,
Kecamatan Langensari, Kota Banjar, Jawa Barat 46325. Permasalahan yang ditemukan pada IKM
Sherly Collection diantaranya tidak dapat mencapai target produksi yang mengakibatkan
keterlambatan dalam memenuhi permintaan konsumen, permasalahan ini terjadi karena karyawan
masih bekerja setiap saat tolok ukur dan menggunakan metode kerja tanpa memperhatikan
kenyamanan dan keamanan sehingga mempengaruhi produktivitas mereka.

Hasil penelitian yang dilakukan diperoleh standar waktu kerja 66 menit lebih cepat dari waktu standar
yang diperoleh pada pengukuran awal yaitu 85,8 menit. Berdasarkan perhitungan produktivitas kerja
pada pengukuran awal, standar produktivitas kerja adalah 4 satuan/hari. maka dari hasil perhitungan
produktivitas kerja adalah 6 unit/hari. Kemudian perbandingan produktivitas kerja awal dengan
model baru, terjadi peningkatan sebesar 2 unit/hari.

Kata kunci— Peningkatan Produktivitas Kerja, Pengukuran Kerja Langsung, Perbaikan Metode
Kerja, dan Alat Stopwatch.

menyebabkan operator bekerja sesuai
I PENDAHULUAN kehendak sendiri tidak terpacu dengan waktu
IKM Sherly Collection merupakan salah standar kerja yang menyebabkan tidak

satu perusahaan yang bergerak di bidang
konveksi dengan produk yang dihasilkan
seperti baju gamis, kemeja, baju koko, dan
kerudung. Berdasarkan pengamatan di lantai
produksi yang difokuskan dalam pembuatan
produk baju gamis. Tetapi di dalam proses
produksinya masih kurang efektif dan efisien,
disebabkan oleh tidak adanya waktu standar
kerja operator dan metode kerja yang
digunakan tidak sesuai, sehingga
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terpenuhinya permintaan konsumen dan
keterlambatan pengiriman.

Bedasarkan latar belakang di atas,
menjadi daya tarik penulis untuk melakukan
penelitian yang berjudul  “Peningkatan
Produktivitas Kerja dengan Menentukan
Waktu Baku dan Perbaikan Metode Kerja
pada IKM Sherly Collection di Kota Banjar”.

Rumusan masalah penelitian ini adalah :
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1. Bagaimana pengukuran waktu kerja dalam
menentukan waktu standar kerja dengan
metode kerja yang telah digunakan pada
IKM Sherly Collection.

2. Bagaimana pengukuran waktu kerja dalam
menentukan waktu standar kerja dengan
perbaikan metode kerja pada IKM Sherly
Collection.

3. Bagaimana peningkatan produktivitas
kerja operator pada IKM Sherly Colection.

Tujuan penelitian ini adalah :

1. Menentukan waktu standar kerja dalam
proses pembuatan baju gamis

2. Memperbaiki metode  kerja  untuk
meningingkatkan produktivitas

3. Menentukan tingkat produktivitas Kkerja
operator dalam menyelesaikan
pekerjaannya.

1. LANDASAN TEORI

2.1 Ergonomi

Ergonomi  merupakan  peraturan
tentang bagaimana melakukan Kkerja,
termasuk sikap kerja. Menurut Ginting
(2010) ergonomi sebagai salah satu
cabang keilmuan yang sistematis untuk
memanfaatkan informasi-informasi
mengenai  sifat, kemampuan dan
keterbatasan manusia dalam merancang
suatu sistem kerja yang baik untuk
mencapai tujuan yang diinginkan melalui
pekerjaan yang efektif, efisien, aman dan
nyaman.

Menurut Tarwaka (2004) ergonomi
adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi
untuk menyelesaikan antara segala
fasilitas yang digunakan baik dalam
beraktivitas maupun dalam beristirahat
atas dasar kemampuan dan keterbatasan
manusia baik fisik maupun mental
sehingga kualitas hidup secara
keseluruhan menjadi lebih baik lagi.

2.2 Analisis Pengukuran Kerja

Time study merupakan metode untuk
menentukan waktu standar kerja dengan
menentukan waktu siklus, waktu normal,
dan waktu standar kerja operator, dengan
melakukan pengamatan secara langsung.

Rating performance  merupakan
metode yang digunakan untuk mengukur
performasi kerja operator dengan acuan
empat kriteria.  yaitu kecakapan,
usaha,kondisi kerja, dan Kkonsistensi.
Dengan menggunakan tabel
westhinghouse.
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Allowance atau Kelonggaran
digunakan untuk menyatakan jumlah yang
diperbolehkan dari presentasi waktu
standar dan ditambahkan dalam waktu
tersebut.

2.3 Metode 5S
Metode 5S merupakan tahap dalam

menata kondisi tempat kerja yang berdampak
terhadap efisiensi kerja, produktivitas kerja,
kualitas kerja, dan keselamatan kerja. Adapun
cara yang digunakan untuk menciptakan
suasana kerja yang nyaman dan terbebas dari
bahaya ataupun gangguan di dalam suatu
perusahaan yaitu dengan menerapkan sikap
kerja 5S.

Menurut Imai (1998) 5S merupakan
suatu metode dalam memanajemen tempat
kerja yang berasal dari bahasa Jepang. 5S
dalam bahasa Indonesia juga dikenal dengan
istilah 5R yaitu ringkas, rapi, resik, rawat, dan
rajin. Banyak perusahaan perusahaan Jepang
yang sudah mengimplementasikan konsep
manajemen 5S ini dan konsep manajemen
lima S ini bagi mereka sudah menjadi suatu
perilaku yang harus dilakukan setiap hari.

Menurut Osada (2000) metode 5S
merupakan suatu langkah yang dapat
dilakukan  untuk  mencegah terjadinya
pemborosan yang terjadi pada perusahaan.
Metode lima S terdiri dari lima kata yang
berasal dari bahasa jepang yaitu seiri, seiton,
seiso, seiketsu, dan shitsuke. Dari kelima kata
tersebut masing-masing kata memiliki makna
yang cukup luas dan dalam pelaksanaannya
semuanya saling berkaitan dan tidak dapat
dipisahkan.

Berdasarkan uraian di atas, metode 5S
merupakan suatu metode manajemen
lingkungan kerja yang secara
berkesinambungan dan saling berkaitan
antara satu dan lainnya, proses tersebut
meliputi pemilahan, penataan, pembersihan,
pemantapan, dan pembiasaan.

Menurut Imai (1998) Lima langkah untuk
perawatan tempat kerja di dalam bahasa
Indonesia disebut sebagai lima R (Resik,
Rawat, Rapi, Ringkas, dan Rajin). Kampanye
lima R di Indonesia di antaranya :

1. Ringkas artinya membedakan antara
yang dibutuhkan dan vyang tak
dibutuhkan serta menyingkirkan yang tak
dibutuhkan di dalam sebuah perusahaan.
Menciptakan tempat kerja menjadi lebih
ringkas, hanya memuat barang-barang
yang dibutuhkan saja.

26



Rapi yakni menata semua barang yang
ada setelah ringkas, dengan pola yang
teratur dan tertib.

Resik ialah menjaga kondisi mesin yang
siap pakai dan dalam keadaan bersih
serta menciptakan kondisi tempat dan
lingkungan kerja yang bersih.

Rawat yaitu memperluas konsep
kebersihan pada diri pribadi dan secara
terus menerus mempraktikkan tiga
langkah terdahulu serta selalu berusaha
menjaga keadaan yang sudah baik melalui
standar.

Tahap dalam menata kondisi tempat
kerja yang berdampak terhadap efisiensi
kerja, produktivitas Kkerja, kualitas kerja,
dan keselamatan kerja. Metode 5S terdiri
dari lima kata yang berasal dari bahasa
jepang yaitu (1) seiri, (2) seiton, (3) seiso,
(4) seiketsu, dan (5) shitsuke.

2.4 Produktivitas kerja

Untuk mencapai produktivitas yang
tinggi dalam suatu perusahaan pada
proses produksi, selain tenaga kerja yang
baik dan bahan baku yang tersedia harus
juga didukung oleh beberapa faktor antara
lain faktor skill, jaminan sosial, attitude dan
etika kerja, education, tingkat penghasilan,
tingkat sosial dan iklim kerja, hubungan
individu, teknologi, gizi dan kesehatan,
motivasi, dan produksi.

Menurut Sutrisno (2015) terdapat

beberapa faktor yang dapat
mempengaruhi produktivitas kerja
operator, antara lain:
1. Pelatihan
Latihan kerja dimaksudkan untuk
melengkapi operator dengan

keterampilan dan cara yang tepat untuk
menggunakan peralatan kerja. Oleh
karena itu, latihan kerja bdibutuhkan
bukan hanya sebagai pelengkap akan
tetapi sekaligus untuk memberikan
dasar-dasar pengetahuan.

2. Kemampuan fisik dan mental operator
Kemampuan fisik dan keadaan mental
merupakan hal yang sangat penting
untuk menjadi perhatian bagi
perusahaan karena kemampuan fisik
dan keadaan mental mempunyai
hubungan erat dengan produktivitas
kerja operator.

3. Hubungan antara bawahan dan atasan.
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Hubungan antara bawahan dan atasan
akan berpengaruh terhadap kegiatan
yang dilakukan sehari-hari.
Kemudian menurut Sunyoto (2012),
mempengaruhi

produktivitas kerja antara lain:

1.

Pendidikan

Menurut Notoatmodijo (2009),
Pendidikan merupakan suatu upaya
mengembangkan  potensi  manusia,
sehingga mempunyai kemampuan untuk
mengelola sumber daya alam yang
tersedia untuk mewujudkan
kesejahteraan masyarakat.

Pelatihan

Pelatihan merupakan setiap usaha untuk
memperbaiki reformasi operator pada
suatu pekerjaan tertentu yang sedang
menjadi tanggung jawabnya. Aktivitas
sering dianggap sebagai aktivitas yang
paling dapat dilihat dan paling umum dari
semua aktivitas operator

3. Motivasi

Motivasi terbentuk dari sikap seorang
operator dalam menghadapi situasi kerja.
Motivasi  merupakan  kondisi  yang
menggerakan diri operator yang terarah
dalam mencapai tujuan perusahaan.

Kemampuan pekerja dalam proses
produksi dibandingkan dengan input yang
digunakan seorang pekerja  untuk
menghasilkan barang atau jasa sesuai
dengan waktu yang telah ditentukan.
Kemudian sebagai tolak ukur keberhasilan
suati industri dalam menghasilkan barang

atau jasa.
Peningkatan  produktivitas  kerja
digunakan perusahaan untuk melihat

semangat kerja, cara kerja, dan hasil kerja
operator. Peningkatan produktivitas
merupakan dambaan setiap perusahaan,
pengertian produktivitas berkenaan
dengan konsep ekonomis, filosofis, yang
berkaitan dengan usaha atau kegiatan
manusia yang menghasilkan barang atau
jasa untuk memenuhi kebutuhsn hidup
manusia dan masyarakat pada umumnya.
Peningkatan produktivitas kerja dapat
dilihat melalui cara kerja yang digunakan
operator dalam melaksanakan kegiatan
produksi. Dalam peningkatan produktivitas
terdapat tiga unsur yang merupakan
kriteria  untuk penilaian di antaranya
semangat kerja, cara kerja, dan hasil kerja.
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Pengukuran produktivitas kerja
merupakan sistem yang digunakan untuk
mengetahui kinerja karyawan apakah sudah
melakukan pekerjaan dengan baik dan sesuai
yang diinginkan oleh perusahaan.

Il. METODE PENELITIAN

Objek penelitian dilakukan di IKM Sherly
Collection yang beralamat di JL.Ir. Purnomo
Sidi, Bojongkantong, Kecamatan Langensari,
Kota Banjar, Jawa Barat 46325, Penulis
memfokuskan penelitian pada proses
produksi baju gamis dikarenakan banyaknya
permintaan dari konsumen.

Penelitian ini menggunakan metode time
study dan metode 5S. Metode 5S merupakan
salah satu cara untuk menganalisis metode
kerja yang digunakan perusahaan untuk
dilakukan perbaikan untuk mengetahui waktu
standar kerja dan tingkat produktivitas,
selanjutnya dianalisis dengan time study yang
merupakan salah satu metode yang
digunakan untuk mengetahui waktu standar
kerja yang menentukan faktor penyesuaian
dan faktor kelonggaran dan menentukan
tingkat produktivitas kerja karyawan. Oleh
karena itu, metode di atas merupakan metode
yang tepat untuk digunakan dalam penelitian
ini.

Bahan yang digunakan dalam penelitian
ini adalah :

1. Data Primer : Data yang diperoleh secara
langsung dari IKM Serly Collection melalui
wawancara dan observasi dilapangan.

2. Data Sekunder : Data yang diperoleh
secara tidak langsung dari sumber yang
berkaitan dengan penelitian.

Alat yang digunakan dalam penelitian ini

berupa jam henti atau stopwatch, alat tulis,

laptop, dan lembar pengamatan waktu proses
produksi.

Tahap penelitian ditunjukan pada gambar
di bawah ini :
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MULAI

TEMA SENTRAL

Peningkatan Produkiivitas kera pegawal
pada IKM Sherlly Colection di Kota

¥

RUMUSAN MASALAH

1. Bagalmana pengukuran waktu kerja dalam menentukan waktu
standar dengan metode kerja yang telan digunakan pada IKM
Sherly Coflection ?

2. Bagalmana pengukuran waktu kerja dalam menentukan wakty
standar dengan perbalkan metode kerja pada IKM Sherly
Collection ?

3. Bagalmana pengukuran Sngkat produktvitas kerja operator pada
IKM Snerly Coffection ?

Studl Lapangan

| Studl Pustaka }

Pangumpulan Data

‘F—_

U Keseragaman
dan Uj Valiatas

Tidak

Seragam &
Valid

| Proouviasera |

|

Anallsks Hasl

Gambar 2, Bagan Allr Panelltian

V. HASIL PENELITIAN

4.1 Identifikasi Proses Produksi Baju
Gamis

Identifikasi proses produksi baju gamis
dilakukan menggunakan time study dan 5S.
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A.

Perbaikan Metode Kerja

Perbaikan Metode Kerja dilakukan dengan

menganalisis metode kerja yang

telah

digunakan oleh perusahaan untuk dilakukan
perbaikan menggunakan metode 5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Sheiketsu, Shitsuke).

Tabel 1. Perbandingan Perbaikan

Metode Kerja

Yo. M??“ Nstods Lama Mstods Bary
1. hlzmizahlem baran
i parlukan dangan
. barangz vang tidak
L. Paletaka:pﬁlaia; kafa diparlukan i ara |
1| e | Yemgbecampur dmzam aparator sapati s
pemlatan- pasltan keja bakas payat, temps
yang lan il Operatos ¥
latakam di 2amping
karja
1. Ada tumpukan pakain 1. Memsmpathan tisp
heazil jahitam yamg tidak komponan kxtja ks
dilatakan pada tempat 3e3La tampat van
ataupun wadsh spasial, cocok dangan
manybablan a2 kagja kapantinganmya
vang fidak aman sshingea | 1. Bandavang sudsh
manzuiik pakafjavang lain, | betakhir tebuat la
2. Bandasshabiz barakhis manzah ke prosz
diptosa: manunezy barilutmya tampa
s2bagian manit bust manumEzn.
menzarzh ke pross 3. Menampaflan pak
berilutnys heasi] jahitam padat
1| Jeton |3 Tidak terdapatmya tempat spazidl vang sudsh
bizat memcanuh accssodis, dizadiskam,
sahingzs tampat baa 4. Dadiskan tempat b
namnpak barhambuen, menanih accasoriz
4, Tidsk tardapatnya biar tidak barantal
kstaratuan penzalompokan
patlanzkapan karja coook
kapantinzannya
5. Elemen kegistan pada
prosss packing dilakukan di
fung bagian dalam, jauh
dafi fampat panvimpanan
bt jadi.
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Tabel 1. Lanjutan Perbandingan

Perbaikan Metode Kerja

Na 3.[&:;&& Mgtodz Lama Mgtodz Ban
| da
| Terdzpatsampabvang | 1 Membumnzdan
Derszrakan didalat mambasikan semz
PENVIMmpRIED &C8ns sampah pada s beia
1. Tendapat sampah aparztor ke tempatvane
Dersagakan di szpanjane t2lah i sedialan
gaatampathaa bekas | 1 Memhizsakan dir
mekanan dan euman manyediakan wal mok
L il mamhasinkanparden
dan fempat ket
4 [ Sneretoy | | Resadan paEaunik | | Kesadamn peEaunig
mampaizhanka ody | mempentzhankan s
barja s (mamdall) seiton, dansshosecan
seiton (mepilan) dan | fels menergssudh
350 (mamhersilan) w3 kebizmazn denzen
§ECHE 1eflls MLENe tarakanja metode ez
paihbhimtalkan: | vanghan
danpaluditerzpian | 1 Mengurang berbicn
1 aatbebarapelena saat bakarja dan fokus
tendening szmhi denzn zpavang
Darhicars dan st dikerjakansehinzzs
Derhicara proses mamal | wakty pemvelsszin
terhenti-heng dan
akhimya memakan vkt
1ehih lamz dariwaln
Dizsanya
3. Belerjasesnaidenzn
kemampuan fidk
bapacn padavakn
karena belum adimz
wakf stands
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Tabel 1. Lanjutan Perbandingan
Perbaikan Metode Kerja

Na ”T:de Mztodz Lama Mztadz Bz
4 Babarja sesnaldenmn Lebih Capat

kzhendsk tanps berpacudan | 3. Bekaerjs denzn barpeon
terikat apapun, kerema tida | pada waknstander yanz
menzztah balwazerakan | telsh dipendleh derd

vang knrang sfelif dapat penzukugan shemnyz

mempenznhi Jas walin | 4 Mangumang srakan-

Benyelzsaian zaakan vangz kurang
efshtif yanz dapst
menzmbah allowanc
dalam bekarjz

manzznai kebershan dn
karzpian dalim bekerja
parludi timgiatian

kerzpian dalem bektja

pantinznyz kebersha dm
karzpian ferhedip

pantinanyz kehersian
dan kerapian ferhadap

Padzpeketjz maghbelm|  karyawan muki

terlakians menunjuizn kexdmz

3| dasuse | 1 Disiplmprbadipskariz | 1 Disiplmpribad lzrrva
menzznai kebershan dn

masih pefludi dnghzdan
2. Penyululen erhadspaban | 2 Penynluhen srhadzpalam

peralafan dantempst kea|  perslafan danfsmpat ke

B. Waktu Proses Produksi

Waktu proses produksi merupakan waktu
yang dibutuhkan oleh suatu produk untuk
melewati suatu rangkaian proses produksi
menjadi hasil akhir yang diharapkan. Waktu
proses yang dihasilkan dalam pengkuruan ini
didapatkan dari waktu kerja tiap operator
produksi pada setiap operasi kerja, waktu
proses produksi diambil menggunakan
stopwatch sebanyak 40 kali waktu kerja,
sehingga waktu yang diperoleh di sajikan
dalam bentuk tabel seperti di bawah ini :
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Tabel 2. Data Hasil Pegukuran Waktu
Kerja Produksi Baju Gamis

ST LT

F=m=gem Lecrerari Famirking
He

Fela [Peteny| Jshz S P Bumg
o T Bmmg

34y [Iad 0] Janyes | Ll |33l AWE.ET] 3.0 | 2dad

T | J55.07 | Sva [oELOT| vt |0 A| fedm| SRR | doan

I | APLEE | 24800 | 107424 LPAL | #1300 R4 38EF [ 20944

4 |07y | 1dass | 24leaT] Led | edd ] 3TAE] 4Ll | Q050

5| 43440 3T 4] LRAL [eaced| SLe] Jeel | LNLE

& | dgd.ld | alaa | Jdge st LRIV [ ede] 2TEET] 4L | 2TRS

A e [ J00.37] JLa504 | 100d [eiwdl] delgl| 334y | I¥4E

T | AFAEY |SIC | EANAR| LRl |erauu| FOSEE| 4Uev | caad

¥ | ddeel |1de [ Iled s | 1330 | FEREa| WA Jeds | QI3

T0 [JE038 |J00 | SHed4%| 54 |&0 05| foo40| 39.9% | 12114

8451 | 14133 | 267188 ) LoD [ GLE34| SO0 4133 | 1374l

13 [43L14 [dLL S| tyat.la] 20000 [ &la.ld| Sl 4d.ed | 1327
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la [dbdde Q1248 daddet | 1d9d [ Zedsa| Sudse| J5e7 | QL4

L9 | 433.33 | 233,35 | 222335 | 1943 |#05.5L) 5L3.39( 3649 | 12357
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A. Uji Kesergaman Data

Uji keseragaman data dilakukan untuk
mengetahui data hasil pengamatan apakah
sudah seragam atau belum yang ditandai
dengan tidak adanya data yang ke luar dari
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batas kontrol atas dan batas kontrol bawah.

Kemudian

pada perhitungan

ini  dapat

disimpulkan bahwa semua data yang diambil
seragam dan dapat dilihat pada tabel di
bawah ini.

Tabel 3. Hasil Perhitungan Keseragaman
Data Produksi Baju Gamis

Szbelum Parbaikan Setelah Perbaikan
No. Elemen Karja
N Kat. N Eet.
1. | Pengzambaran Pola 40 Seragam 40 Seragam
1. | Pmotongan 40 Seragsm 40 Seragam
1| Jahit 40 | Serapsm 40 Seragam
4. | Pamasangan Slating 40 Seragam 40 Seragam
3. | PemasanganFenda 40 Seragam 40 Seragam
6. | PemasanganPavat i3 Saragam 40 Seragam
7. | BuangBenang 40 Szragam 40 Seragam
8. | Packing 40 Seragam 40 Seragam

B. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data dilakukan untuk
mengetahui data yang diambil apakah sudah

cukup dan dapat

mewakili

Dengan asumsi N’<N.

populasinya.

Tabel 4. Hasil Perhitungan Uji
Kecukupan Data Produksi Baju Gamis

JURNAL INDUSTRIAL GALUH
Lestari Permata Riyadi

Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan
No.| ElemenEKena
N Ket. N Eet.
1. | PenggambaranPola | 13,733 <N | Cukup | 242004 <N | Culup
2. | Pemotongan 20031 <N | Cukup | 14964<N | Cukup
3. | Jahit 12,757<N | Cukup | 9.2276<N | Cukup
4. | PemasanganSleting | 76103 <N | Cukup | 03936<N | Cukup
3. |PemasanganBenda | 472<N | Cukup | 32912<N | Cukup
6. | PemasanganPayet 131<N | Cukup | 2,1991<N | Cukup
7. | BuangBenang 3,73<N | Cukup | 3,6143<N | Cukup
8. |Packmg 3951<N | Cukup | 25,344 <N | Cukup

C. Produktivitas Kerja

Produktivitas kerja dilakukan dengan
menghitung jumlah jam Kkerja perusahaan
yaitu 6 hari dalam seminggu sehingga di
tentukan bahwa total waktu kerja per hari
adalah 7 jam. Dari hasil perhitungan
didapatkan bahwa  produktivitas kerja
meningkat seperti dalam tabel dibawah ini :

Tabel 5. Hasil Perhitungan Peningkatan
Produktivitas Kerja

JIG | Vol. 06 (01) 2024 |

Pengukuran waktu karja | Pengukuran Waktu Karja
Katerangan sebzlum Parbailan Satelah perbaikan
Matoda Karja Matods Karja
Total Waktu Karja 7 jam 7 jam
Waktu Standar 143 jam L1l jam
Unit vang dihasilkan 4 UnitHari 6 UnitHari
Standar Produltivitas
0,70 Unit/Jam 1 Unit/Tam
Karja
Rasio Produltivitas
10% 1%
Kerja
V. PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengamatan waktu

kerja memakai metode stopwatch time study
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serta cperformance rating yang sudah

dilakukan di IKM Sherly Collection pada

bagian proses produksi bisa diketahui bahwa
nilai N ( waktu pengamatan) sebanyak 40 kali.

Dengan tingkatan kepercayaan (confidence)

sebesar 96% serta tingkatan ketelitian(

Degree of accuracy) sebesar 5%. Sehingga

formulasi permasalahan tersebut bisa

disimpulkan bahwa:

1. Bersumber pada rumusan permasalahan,
waktu baku ataupun waktu standar kerja
yang maksimal untuk tiap- tiap pekerja
saat sebelum perbaikan metode kerja
ialah, pada penggambaran pola sebesar
447, 93 detik, pada pemotongan sebesar
333, 86 detik, pada penjahitan sebesar
2628, 65 detik, pada pemasangan sleting
sebesar 23, 46 detik, pada proses
pemasangan renda sebesar 679, 79 detik,
pada proses pemasangan payet sebesar
701. 04 detik, pada proses buang benang
sebesar 38, 74 detik serta pada proses
packing sebesar 311, 62 detik, sehingga
diperoleh waktu standar yang maksimal
sebesar 1, 43 jam buat memproduksi satu
unit baju gamis.

2. Bersumber pada rumusan permasalahan,
waktu baku ataupun waktu standar kerja
yang maksimal untuk tiap- tiap pekerja
setelah perbaikan metode kerja ialah, pada
penggambaran pola sebesar 317, 18 detik,
pada pemotongan sebesar 238, 66 detik,
pada penjahitan sebesar 32327, 92detik,
pada pemasangan sleting sebesar 2, 17
detik, pada proses pemasangan renda
sebesar 679, 79 detik, pada proses
pemasangan payet sebesar 469, 96 detik,
pada proses buang benang sebesar 3, 79
detik serta pada proses packing sebesar
157, 82 detik, sehingga diperoleh waktu
standar yang maksimal sebesar 1, 11 jam
untuk memproduksi satu unit baju gamis.

3. Pada penelitian ini pengukuran waktu kerja
sangat mempengaruhi untuk
memonitoring  karyawan pada saat
bekerja, sebab pada kegiatan kerja
semacam ini tempo kerja, ketelitian, serta
fokus kerja sangat diutamakan. Selaku
tinjauan bisa dilihat dari analisis
performance rating, setelah itu
dtambahkan dengan 1,00 cocok dengan
performance kerja dalam kondisi wajar,
selaku ketentuan menciptakan nilai waktu
wajar.

4, Pada uji keseragaman data rata- rata
waktu kerja karyawan dikala dikerjakannya
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penelitian tidak sangat fluktuatif sehingga
hasil pengukuran waktu kerja masih
dikategorikan cukup sebab tidak melebihi
batasan kontrol atas serta batasan kontrol
dasar. Sedangkan untuk uji kecukupan
informasi dengan pertimbangan nilai N'< N
hingga waktu pengamatan yang dicoba
pada saat penelitian bisa dikatakan bahwa
seluruh data yang dicoba perhitungan bisa
dikatakan cukup, sebab tidak terdapat N’
yang melebihi N.

. Berdasarkan hasil perhitungan

produktivitas kerja didapatkan hasil
pengukuran dini sebesar 0, 70 unit/ jam
buat standar produktivitas kerjanya,
setelah itu buat perhitungan produktivitas
kerja memakai pengukuran waktu kerja
model baru diperoleh standar produktivitas
kerja sebesar 1 unit/ jam. Perbandingan
produktivitas  kerja, terjalin  kenaikan
sebesar 0, 3 unit/ jam. Pengukuran waktu
kerja model baru dicoba dengan kurangi
gerakan- gerakan yang menimbulkan
waktu bekerja jadi tidak efisien serta
efektif, sehingga  hisa  tingkatkan
produktivitas kerja.

VI.  KESIMPULAN
Bersumber pada hasil analisis serta

ulasan, kesimpulan yang bisa diambil adalah:

1. Sehabis dicoba riset revisi pengukuran

waktu kerja memakai stopwatch time
study, diperoleh waktu standar yang
maksimal sebesar 1, 11 jam buat
menciptakan pakaian baju tertutup.

. Hasil pengamatan sepanjang proses riset

dicoba rating factor bisa mempengaruhi
kinerja tiap- tiap pekerja, semacam dalam
perihal keahlian yang dipunyai, usaha
yang dijalani, keadaan dikala bekerja,
serta tingkatan konsistensi pekerja dalam
bekerja.

. Perbaikan tata cara kerja dicoba

bersumber pada keadaan dikala sebelum
serta setelah revisi tata cara kerja. Revisi
dicoba dengan Tata cara 5S( Seiri, Seiton,
Seiso, Sheiketsu, serta Shitsuke), ialah
sesi dalam menata kembali tempat kerja
yang berakibat pada efisiensi kerja,
produktivitas kerja, mutu Kkerja serta
keselamatan kerja.

Berdsarkan hasil perbandingan

perhitungan saat sebelum serta setelah revisi
tata cara kerja dikenal produktivitas kerja lebih
dahulu sebesar 4 unit/ hari jadi 6 unit/ hari,
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terjalin kenaikan produktivitas kerja sebesar 2
unit/ hari. Dimana dengan ditetapkannya
waktu standar kerja industri bisa mengenali
tingkatan produktivitas pekerjanya. Hasil
perhitungan kenaikan produktivitas kerja bisa
dikenal jumlah penciptaan pakaian baju
tertutup dalam satu hari.
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