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ABSTRACT

This study aims to determine the working time in order to increase productivity in greenware production in the
formation section, the productivity of workers that will be calculated in this final project is the productivity of
workers in the formation section in greenware production because the results of the production process every
day are different and still exist,which has not reached its production target. The calculation of productivity is
carried out using the time and study method, after obtaining the working time used to carry out the production
process, then a new work method is applied to increase productivity results and a comparison is made before
and after the implementation of the new work method, After applying the time motion study method to
production Greenware in the formation section is known for the productivity results obtained, which are
121,350. After measuring working time using a time study and implementing the proposed improvement, the
productivity results increased for the initial productivity results from 121.350 to 134.100, or an increase of
10.5%.

Keywords: Working Time, Productivity,production targets, time and study, standard time.

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menentukan waktu kerja untuk meningkatkan produktivitas pada produksi
Greenware di bagian pembentukan, Produktivitas pekerja yang akan di hitung dalam tugas akhir ini adalah
produktivitas pekerja pada bagian pembentukan pada produksi greenware dikarenakan hasil proses produksi
setiap hari berbeda-beda dan masih ada yang belum mencapai target produksinya. Perhitungan produktivitas
dilakukan menggunakan metode time motion study, setelah didapatkan waktu kerja yang di gunakan untuk
melakukan proses produksinya, selanjutnya dilakukan penerapan metode kerja baru guna meningkatkan hasil
produktivitas dan dilakukan perbandingan sebelum dan sesudah diterapkannya metode kerja baru, Setelah
menerapkan metode time motion study pada produksi greenware di bagian pembentukan diketahui untuk hasil
produktivitas yang di dapatkan yaitu sebesar 121.350. Setelah melakukan pegukuran waktu kerja menggunakan
time motion study dan menerapkan usulan perbaikan, hasil produktivitas mengalami peningkatan dimana untuk
hasil produktivitas awal yaitu 121.350 menjadi 134.100 atau mengalami peningkatan sebanyak 10,5 %.

Kata Kunci : Waktu Kerja, Produktivitas, Target produksi, time and study dan waktu Standar.

1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Suatu perusahaan biasanya menginginkan waktu kerja yang sangat singkat dalam memenuhi
target produksi agar dapat meraih keuntungan yang sebesar — besarnya. Adapun metode yang paling
banyak digunakan oleh suatu perusahaan dalam pengkuran waktu adalah studi waktu ( Time Motion
Study). Sehubungan dengan hal tersebut, dalam upaya meningkatkan produktivitas kerja dalam setiap
kegiatan produksi maka diperlukan pengkuran kerja yang baik. Hal yang perlu di pertimbangkan
dalam menentukan pengukuran kerja adalah menentukan waktu standar.

Jumlah waktu yang harus digunakan untuk melaksanakan kegiatan tertentu di bawah kondisi
kerja normal disebut standart pekerja (labor standards). Standar kerja yang di terapkan secara
benar,mewakili waktu yang dihabiskan oleh seorang pekerja rata-rata untuk melaksanakan aktivitas
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tertentu di bawah kondisi kerja normal. Selain itu harus memperhatikan waktu standar yang
dibutuhkan oleh para tenaga kerja agar para karyawan dapat menyelesaikan pekerjaannya.

Produktivitas pekerja yang akan di hitung dalam laporan tugas akhir ini adalah produktivitas
pekerja di bagian pembentukan pada produksi greenware dikarenakan hasil produksi setiap hari
berbeda-beda dan masih ada yang belum mencapai target produksinya. Perhitungan produktivitas
akan dilakukan menggunakan metode time motion study, berikut data aktual dari hasil produksi green
ware pada periode Januari- Desember 2021

Tabel 1.1 Hasil Produksi Greenware

Bulan_ Rata- r'ata_ Target Persentase Persentase
Pengambilan produksi/shift - . . .
Data (pcs) pershift (pcs) | (Tercapai) (Tidak Tercapai)
Januari 35.280 35.700 98% 2%
Februari 34.930 35.700 97% 3%
Maret 34.965 35.700 97% 3%
April 35.284 35.700 98% 2%
Mei 34.545 35.700 96% 4%
Juni 35.154 35.700 98% 2%
Juli 34.524 35.700 96% 4%
Agustus 35.280 35.700 98% 2%
September 35.700 35.700 100% 0%
Oktober 35.284 35.700 98% 2%
November 35.700 35.700 100% 0%
Desember 34.965 35.700 97% 3%

Sumber : Data Diolah — PT XYZ (2022)

Berdasarkan tabel diatas, dengan melakukan pengumpulan data hasil produksi pada periode
bulan Januari-Desember 2021 kondisi yang terjadi di bagian pembentukan dapat diketahui bahwa
hasil produksi setiap shift berbedabeda dan masih ada yang belum memenuhi standar target produksi
yang di tetapkan yaitu 35.700 pcs pershift, untuk memenuhi target pershift tersebut hasil produksi per
jamnya yaitu 850 pcs per jam untuk satu mesin dengan waktu 7 jam kerja dan mesin yang digunakan
yaitu 6 mesin, untuk mengetahui waktu kerja yang di gunakan operator pada penelitian ini
menggunakan metode time motion study untuk mengetahui permasalahan yang terjadi dan
memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas.

Dengan menggunakan metode time motion study dapat mengetahui waktu kerja yang digunakan oleh
setiap operator pada setiap prosesnya dan dapat menentukan produktivitas yang dicapai, dengan
tujuan untuk meningkatkan produktivitas dengan cara menggunakan waktu kerja secara maksimal dan
menentukan metode kerja yang tepat.
1.1 Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan diatas, maka permasalahan yang ingin diketahui dari penelitian tugas
akhir ini adalah :
1. Bagaimana waktu kerja yang digunakan pada proses produksi greenware dibagian
pembentukan?
2. Bagaimana produktivitas kerja operator pada produksi greenware menggunakan time motion
study ?
3. Bagaimana hasil peningkatan produktivitas kerja operator setelah diterapkan metode time
motion study?
1.2 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah, Adapun tujuan umum dari penulisan Tugas Akhir ini, yaitu :
1. Untuk mengetahui waktu kerja yang digunakan pada proses produksi greenware di bagian
pembentukan.
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2. Untuk mengetahui produktivitas kerja operator pada produksi greenware menggunakan time
motion study.
3. Untuk mengetahui hasil peningkatan produktivitas kerja operator setelah menerapkan metode
time motion study.
1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Sebagai kontribusi pemikiran dalam memberikan anlternatif untuk memperbaiki dalam
meningkatkan produktifitas.
2. Menumbuhkan kerjasama yang saling menguntukan dalam bermanfaat bagi pihak-pihak yang
terlibat.
3. Untuk mendapatkan solusi yang dapat diberikan kepada perusahaan dalam upaya menigkatkan
produktifitas.

2 METODOLOGI
2.1 Data dan Informasi
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa produktivitas pada proses produksi greenware.
Langkah pertama vyaitu melakukan pengumpulan data dan observasi dilapangan untuk
mendapatkan data-data yang diperlukan untuk menganalisa produktivitas pekerja. Data tersebut
berupa observe time yang di catat pada form observasi. Setelah itu akan diolah menjadi standard
time, yang selanjutnya akan digunakan untuk menghitung produktivitas pekerja.
2.2. Teknik Pengumpulan Data
1. Studi Pendahuluan Melakukan pengamatan terhadap proses produksi greenware di bagian
pembentukan PT XYZ. Selama proses studi pendahuluan, penelitian menemukan bahwa terdapat
hasil produksi yang masih belum memenuhi target yang sudah ditentukan.
2. Studi Kepustakaan Merupakan pembelajaran literatur dari berbagai macam buku dan jurnal,
proses ini dilakukan untuk mendapatkan informasi mengenai hal yang berkaitan dengan masalah
yang sedang diteliti serta metode-metode yang perlu dilakukan untuk mencari solusi suatu
permasalahan.
3. Studi Lapangan Melakukan pengolahan data yang telah dikumpulkan pada setiap proses
produksi greenware dengan menggunakan metode yang sudah di tentukan.
2.3 Teknik Analisis Data
Klinik Analisis Data Setelah melakukan observasi lapangan dengan menggunakan metode time
motion study, diperoleh data-data yang kemudian akan diolah untuk menarik kesimpulan. Teknik
analisis data yang digunakan adalah sebagai berikut :87

1. Menentukan waktu tercepat dari operator di setiap proses atau bagian pada shift 1 dan shift 2.

2. Melakukan pengolahan data dengan cara menghitung keseragaman data, kecukupan data, waktu
standar, waktu normal allowance, performance rating, output dan produktivitas pada operator
dengan waktu tercepat.

3. Mengidentifikasi penyebab masalah yang terjadi.

4. Menentukan usulan perbaikan guna untuk menyelesaikan masalah yang terjadi.

3 HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Pengumpulan Data
3.1.1 Proses Produksi Greenware
Berikut Flowchat proses produksi Greenware di bagian pembentukan :
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Gambar 4. 1 Flowchart Greenware

3.1.2 Waktu Proses Produksi Greenware
Berdasarkan hasil dari 30 kali pengamatan perhitungan proses Pemasangan tanah batangan
sampai proses finishing di shift 1 dan shift 2 pada karyawan A, B, C, dan D dan Data waktu
yang di dapatkan pada proses produksi greenware di bagian pembentukan dilakukan dengan
alat pengukuran stopwatch.

Berikut ini merupakan hasil dari perhitungan waktu kerja tercepat yang didapatkan

dari 4 karyawan pada shift 1 dan shift 2 mulai dari proses pemasangan tanah batangan

sampai dengan proses finishing.

Tabel 4. 1 Hasil Perhitungan Waktu Tercepat

Proses produksi
Pengamatan P A @nah | cetak Claypiece Sablon Finishing
atangan

1 12,80 52,00 58,45 50,50

2 13,00 51,50 57,80 50,50

3 13,20 50,50 58,00 50,00

4 12,80 50,50 59,45 50,50

5 13,24 50,50 58,25 51,00

6 13,20 50,50 59,00 50,50

7 13,00 51,00 58,69 50,00

8 12,80 51,00 57,90 50,00

9 12,84 51,00 59,35 50,00

10 13,20 51,00 59,45 50,00
s/d 30 12,60 51,00 58,80 50,00
Rata-rata 13,00 50,96 58,64 50,38

Sumber : Data Diolah - PT. XYZ (2022)
Setelah didapatkan waktu tercepat karyawan dari setiap proses yang ada di bagian pembentukan mulai
dari proses pemasangan tanah batangan hingga proses khir finishing.antara shift 1 dan shift 2, langkah
selanjutnya yaitu melakukan pengolahan data untuk menentukan produktivitas yang didapatkan dari

karyawan tercepat tersebut, berikut ini merupakan pengolahan datanya :
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3.2 Pengolahan Data
A. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang diambil sudah seragam.
Tabel 4. 2 Hasil Perhitungan Proses Pengamatan

Proses produksi
Pengamatan Pemasangan tanah Cete_lk Sablon Finishing
batangan Claypiece

1 12,80 52,00 58,45 50,50

2 13,00 51,50 57,80 50,50

3 13,20 50,50 58,00 50,00

4 12,80 50,50 59,45 50,50

5 13,24 50,50 58,25 51,00

6 13,20 50,50 59,00 50,50

7 13,00 51,00 58,69 50,00

8 12,80 51,00 57,90 50,00

9 12,84 51,00 59,35 50,00

10 13,20 51,00 59,45 50,00

s/d 30 12,60 51,00 58,80 50,00
Jumlah 398,72 1528,75 1759,23 1511,48

Rata-rata 13,00 50,96 58,64 50,38
STD 0,2118 0,4359 0,5199 0,3463

BKA 13,42 51,83 59,68 51,07

BKB 12,58 50,09 57,60 49,69
Keterangan Seragam Seragam Seragam Seragam

Sumber :Data Diolah — PT. XYZ (2022)
Dari hasil di atas dikatakan bahwa data yang ada telah seragam dan selanjutnya akan
dilakukan uji kecukupan data.
B. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data digunakan untuk melihat apakah data yang diambil telah
mencukupi secara statistical atau belum. Dalam pengujian ini digunakan tingkat kepercayaan

95% dan derajat ketelitian 5%. Perhitungan kecukupan data menggunakan persamaan berikut:
2

k
N = /s NGB 2]

& xi)
Untuk mempermudah perhitungan sebaiknya mencari nilai (3xi?) dan (3 xi)2
seperti perhitungan di bawah ini:

Yxi?  =(12,82+13%2+13,2%+........... +12,62)
= 5064,02

Cxi)? = (12,8+13+133+.......coe.. +12,6)
= (389,72)?
=151881,7

Maka nilai N” dapat diketahui sebagai berikut:

2

2
N = /0,05 J/30(5064,02) — (151881,7)
B 389,72

=0,4837
Untuk Perhitungan berikutnya sama dengan diatas. Dapat diketahui dari hasil
perhitungan, data pengukuran waktu kerja yang diamati pada proses pemasangan
tanah batangan dikatakan cukup karena N’ < N atau 0,4837 <3.

Pengukuran Waktu Kerja Dengan Metode Time Motion Study Untuk Meningkatkan Produktivitas Kerja
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Tabel 4. 3 Hasil kecukupan data

Proses produksi
Pengamatan Pema;)sangan e Cetak Claypiece Sablon Finishing
atangan

1 12,80 52,00 58,45 50,50

2 13,00 51,50 57,80 50,50

3 13,20 50,50 58,00 50,00

4 12,80 50,50 59,45 50,50

5 13,24 50,50 58,25 51,00

6 13,20 50,50 59,00 50,50

7 13,00 51,00 58,69 50,00

8 12,80 51,00 57,90 50,00

9 12,84 51,00 59,35 50,00

10 13,20 51,00 59,45 50,00

s/d 30 12,60 51,00 58,80 50,00
Yxi? 5064,02 77908,06 103170,8 76155,87
Cxi)? 151881,7 2337077 3094890 2284572

N’ 0,4837 0,1128 0,1209 0,0729

N 30 30 30 30
Keterangan Cukup Cukup Cukup Cukup

Sumber :Data Diolah PT. XYZ (2022)

C. Performance Rating

Ketidaknormalan waktu kerja bisa diakibatkan oleh pekerja yang bekerja secara

kurang wajar dalam tempo atau kecepatan yang semestinya. Terkadang terlalu cepat
terkadang malah bisa menurun kecepatannya atau lebih tepatnya melambat drastis. Untuk
menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan maka hal ini dilakukan
dengan memberikan penyesuaian yaitu dengan cara mengendalikan waktu pengamatan rata-
rata (waktu siklus atau waktu tiap elemen) dengan faktor penyesuaian/rating ‘P’. Rating
factor ini umunya dinyatakan dalam persentase (%) atau angka desimal, dimana performance
kerja normal akan sama dengan 100% atau 1,00.

Berikut ini merupakan beberapa hal yang mejadi penilain yang di lakukan supervisor

untuk memberikan penilaian performance kepada operator dari proses pemasanagan tanah

batangan sampai proses finishsing
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Tabel 4. 4 Performance rating Proses
Jenis Overator Rating Jumlah
Pekerjaan P Skill Effort Condition Consistency
Karyawan Good (C1) Good (C2) Good © Excellent (B) 013
Ashift 1 0,06 0,02 0,02 0,03 '
Karyawan | Excellent (B1) | Good (C1) Good © Excellent (B) 021
Pemasangan | B shiftl 0,11 0,05 0,02 0,03 '
Tanah Karyawan Good (C2) Average (D) | Excellent (B) Good © 0.08
Batangan C shift 2 0,03 0 0,04 0,01 '
Karyawan | Excellent (B1) Ex(c;lzl)e nt Average (D) Good © 0.20
D shift 2 0,11 0,08 0 0,01
Karyawan Good (C2) Average (D) Good © Excellent (B) 0.08
A shift 1 0,03 0 0,02 0,03 '
Karyawan | Excellent (B1) | Average (D) | Excellent (B) Good © 016
B shift 1 0,11 0 0,04 0,01 '
Cetak Excellent
Claypiece I?rsyr/]e;}/;ﬁ;n Good (C1) (B2) Excellent (B) | Excellent (B) 0,21
0,06 0,08 0,04 0,03
Karyawan Good (C2) EX(CSIZI; nt Good © Excellent (B) 016
D shift 2 0,03 0,08 0,02 0,03
Karyawan Good (C2) EX(CSIZI; nt Good © Good © 014
Ashift 1 0,03 0,08 0,02 0,01
Karyawan Good (C1) Good (C1) | Excellent (B) Good © 0.16
Sablon B shift 1 0,06 0,05 0,04 0,01 '
Karyawan Good (C1) EX(CSIZI; nt Excellent (B) | Average (D) 0.18
C shift 2 0,06 0,08 0,04 0
Karyawan Good (C2) Good (C1) | Excellent (B) | Average (D) 012
D shift 2 0,03 0,05 0,04 0 '
Karyawan Good (C1) EX(CQIZI; nt Good © Excellent (B) 0.19
Ashift1 0,06 0,08 0,02 0,03
Karyawan | Excellent (B1) EX(CQIZI; nt Good © Excellent (B) 0.24
Finishing | © Shift! 0.11 0,08 0,02 0,03
Karyawan Good (C1) Good (C1) | Excellent (B) Good © 0.16
Cshift 2 0,06 0,05 0,04 0,01 '
Karyawan Good (C2) EX(CSIZI)E nt Good © Average (D) 013
D shift 2 0,03 0,08 0,02 0

Sumber : Data Diolah — PT XYZ (2022)
D. Allowance
Kelonggaran diberikan pada karyawan atau operator dikarenakan seorang karyawan
yang tidak mampu bekerja penuh tanpa adanya waktu kelonggaran yakni seperti halnya waktu
istirahat. Adapun kelonggaran yang diberikan untuk karyawan yakni kebutuhan pribadi,
kelonggaran untuk fatigue dan hambatan lain yang tidak dapat dihindarkan. Pemberian waktu
longgar ini juga untuk mempermudah perhitungan waktu standar dalam penyelesaian suatu
aktivitas kerja. Penentuan waktu kelonggaran pada proses pembuatan greenware ini
didasarkan pada jam Kkerja karyawan setiap harinya yakni 8 jam perharinya, mulai pukul 07.00
- 15.00.
Waktu Kerja =8 jam X 60 menit
=480

Pengukuran Waktu Kerja Dengan Metode Time Motion Study Untuk Meningkatkan Produktivitas Kerja
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Total Allowance Laki-Laki = 30 + 20 + 10 = 60 menit (Dengan rincian untuk
kebutuhan pribadi 30 menit, kelonggaran untuk fatigue 20 menit dan kelonggaran untuk
hambatan lain 10 menit).

%Allowance = %x 100% =12,5%

Total Allowance Perempuan = 45+25+10 = 80 menit (Dengan rincian untuk
kebutuhan pribadi 45 menit, kelonggaran untuk fatigue 25 menit dan kelonggaran untuk
hambatan lain 10 menit)

80
%Allowance = mx 100% =16,7%

Berdasarkan perhitungan waktu kelonggaran yang telah dilakukan diketahui bahwa
waktu kelonggaran yang dibutuhkan operator sebesar 12,5% untuk laki-laki dan 16,7 untuk
perempuan. Waktu kelonggaran yang telah diperoleh nantinya akan digunakan untuk
menghitung waktu standar.

E. Menghitung waktu normal dan waktu standar
Rating faktor pada umumnya dinyatakan dalam bentuk prosentase (%) atau angka
desimal dimana performance kerja normal akan sama dengan 100% atau dalam bilangan
desimal menjadi 1,00. waktu normal dapat diperoleh menggunakan rumus sebagai berikut:
Wn = waktu pengamatan x PR

=13,13x 1,13

=14,84
Berikut hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar,

Tabel 4. 6 Waktu Normal

Waktu Normal

Jenis Pekerjaan Operator (Menit) 1Jam
Karyawan A shift 1 14,84 0,247

Pemasangan Karyawan B shift 1 15,73 0,262
Tanah Batangan | Karyawan C shift 2 14,1 0,235
Karyawan D shift 2 15,77 0,263

Karyawan A shift 1 57,24 0,954

Cetak Claypiece Karyawan B shift 1 61,56 1,026
Karyawan C shift 2 61,66 1,028

Karyawan D shift 2 60,27 1,005

Karyawan A shift 1 67,21 1,12

Sablon Karyawan B shift 1 68,74 1,146
Karyawan C shift 2 69,2 1,153

Karyawan D shift 2 66,72 1,112

Karyawan A shift 1 59,95 0,999

Finishing Karyawan B shift 1 66,2 1,103
Karyawan C shift 2 61,14 1,019

Karyawan D shift 2 60,13 1,002

Sumber :Data Diolah- PT XYZ (2022)
Setelah diperoleh total waktu normal. Kemudian dilakukan perhitungan waktu
standar berdasarkan total waktu normal yang diperoleh.
100%
Ws = Wn

100% — allowance
0%

100% — 12,5%

= 0,247
=0,2826
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Tabel 4. 7 Waktu Standar

Jenis Pekerjaan Operator WaIEtMuel:l]?t;mal 1 Jam Svt\g ilg;r
Karyawan A shift 1 14,84 0,247 0,2826

Pemasangan Karyawan B shift 1 15,73 0,262 0,2996
Tanah Batangan Karyawan C shift 2 14,10 0,235 0,2687
Karyawan D shift 2 15,77 0,263 0,3003

Karyawan A shift 1 57,24 0,954 10,903

Cetak Claypiece Karyawan B sh!ft 1 61,56 1,026 11,726
Karyawan C shift 2 61,66 1,028 11,745

Karyawan D shift 2 60,27 1,005 11,481

Karyawan A shift 1 67,21 1,120 12,803

Sablon Karyawan B shﬁft 1 68,74 1,146 13,094
Karyawan C shift 2 69,20 1,153 13,180

Karyawan D shift 2 66,72 1,112 12,708

Karyawan A shift 1 59,95 0,999 11,995

Finishing Karyawan B shift 1 66,20 1,103 13,246
Karyawan C shift 2 61,14 1,019 12,234

Karyawan D shift 2 60,13 1,002 12,030

Sumber :Data Diolah — PT XYZ (2022)

F. Menghitung Output Standar
Setelah dilakukan perhitungan waktu normal dan waktu standar, kemudian dilakukan
perhitungan output standar untuk mengetahui produk yang dapat dihasilkan berdasarkan pada

waktu standar yang telah ditetapkan. Berikut rumus perhitungannya :
1

Output Standar = Wakto Standar

Output Standar =
= 3,5 kali pasang

0,2826

Tabel 4. 8 Output Standar

Jenis Pekerjaan Operator WalthueNn;)t;mal 1Jam S\,/t\; ?]lfjt:r g:;gg:
Karyawan A shift 1 14,84 0,247 0,2826 3,5
Pemasangan Karyawan B shift 1 15,73 0,262 0,2996 3,3
Tanah Batangan | Karyawan C shift 2 14,10 0,235 0,2687 3,7
Karyawan D shift 2 15,77 0,263 0,3003 33

Karyawan A shift 1 57,24 0,954 10,903 0,917

Cetak Claypiece Karyawan B sh!ft 1 61,56 1,026 11,726 0,853

Karyawan C shift 2 61,66 1,028 11,745 0,851

Karyawan D shift 2 60,27 1,005 11,481 0,871

Karyawan A shift 1 67,21 1,120 12,803 0,781

Sablon Karyawan B sh!ft 1 68,74 1,146 13,094 0,764

Karyawan C shift 2 69,20 1,153 13,180 0,759

Karyawan D shift 2 66,72 1,112 12,708 0,787

Karyawan A shift 1 59,95 0,999 11,995 0,834

Finishing Karyawan B sh!ft 1 66,20 1,103 13,246 0,755

Karyawan C shift 2 61,14 1,019 12,234 0,817

Karyawan D shift 2 60,13 1,002 12,030 0,831

Sumber : Data Diolah — PT. XYZ (2022)
Untuk total hasil atau output yang diperoleh 6 mesin dalam waktu kerja 7 jam adalah :
809 X7 jam X 6 Mesin = 33.978 pcs/shift
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G. Menghitung Produktivitas

Setelah dilakukan perhitungan output standar, maka selanjutnya dilakukan
perhitungan produktivitas untuk mengetahui tingkat produktivitas produksi greenware di
bagian pembentukan:

(Output )
(Jumlah tenaga kerja x Waktu Kerja )
(33978) 1000

- (4 orangx 7 jam)

=121.350

Produktivitas = 100%

3.3 Analisa Dan Pembahasan

Setelah dilakukan perhitungan pengolahan data, terdapat hasil produksi yang belum
memenuhi target yang ditetapkan, dengan melakukan studi dilapangan ditemukan masih terdapat
metode kerja yang belum efektif sehingga menyebabkan waktu kerja yang digunakan tidak maksimal,
karena untuk kondisi mesin yang digunakan dalam kondisi lancar dan tidak terjadi masalah atau
kerusakan, oleh karena itu didapatkan usulan perbaikan dengan cara menetapkan metode kerja baru
untuk meningkatkan produktivitas.

Perhitungan Peningkatan Produktivitas Kerja

Setelah dilakukan perhitungan output standar maka selanjutnya melakukan perbandingan
pengukuran waktu kerja awal dengan pengukuran waktu kerja model baru, untuk mengetahui
peningkatan produktivitas yang terjadi.

Tabel 4. 9 Peningkatan Produktivitas

Pengukuran pengukuran

Keterangan waktu kerja watu kerja Peningkatan | persentase
awal metode baru

Produktivitas 121.350 134.100 12.750 10,50%

Sumber : Data Diolah — PT XYZ (2022)

Gambar 4. 2 Grafik peningkatan produktivitas
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Sumber : Data Diolah — PT. XYZ (2022)

pengukuran waktu
kerja metode baru

M Produktivitas 134,100 12,750

4 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisa dan pembahasan, kesimpulan yang dapat diambil dari
penelitian ini adalah:
1. Setelah dilakukan pengukuran waktu kerja berikut ini merupakan waktu yang digunakan
operator dalam mencapai target 850/jam pada setiap proses, rata-rata waktu tercepatnya adalah
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13 menit untuk proses pemasangan tanah batangan, 50,96 menit untuk proses cetak, 58,64
menit untuk proses sablon, dan 50,38 untuk proses Finishing.

2. Setelah menerapkan metode time motion study pada produksi greenware di bagian
pembentukan diketahui untuk hasil produktivitas yang di dapatkan yaitu sebesar 121.350.

3. Setelah melakukan pegukuran waktu kerja menggunakan time study dan menerapkan usulan
perbaikan, hasil produktivitas mengalami peningkatan dimana untuk hasil produktivitas awal
yaitu 121.350 menjadi 134.100 atau mengalami peningkatan sebanyak 10,5 %.
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