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ABSTRAK

Penentuan harga pokok produksi Mesin Compos Mini yang merupakan
produk baru pada CV. Citra Dragon, hanya ditentukan berdasarkan perkiraan
saja dan tidak mempertimbangkan waktu baku tenaga kerja langsung, jam mesin
atau alat, dan biaya bahan baku. Biaya langsung merupakan biaya yang sangat
berpengaruh dalam penentuan harga pokok. Biaya langsung ini seharusnya
mempertimbangkan biaya bahan baku langsung, biaya tenaga kerja langsung,
biaya pemakaian mesin atau alat dan biaya langsung lainnya.

Penelitian dilakukan terhadap Mesin Compos Mini yang diproduksi oleh
CV. Citra Dragon. Penentuan harga pokok Mesin Compos Mini dilakukan dengan
menghitung biaya langsung masing-masing komponen dan bagian yang
menyusunnyai. Penentuan biaya langsung dilakukan dengan perhitungan yang
sistematis dan melibatkan semua elemen biaya langsung.

Total waktu baku tenaga kerja langsung pembuatan satu unit Mesin
Compos Mini adalah selama 3,5826 jam per unit. Jam pemakaian mesin selama
pembuatan satu unit Mesin Compos Mini adalah selama 2,5916 jam per unit.
Biaya langsung produksi untuk satu unit Mesin Compos Mini pada CV. Citra
Dragon adalah sebesar Rp 4.549.708,32 per unit.

Kata Kunci : waktu baku, biaya langsung, compos mini
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- BABI
PENDAHULUAN

1.1

Latar ﬁeiai&ang

Biaya produksi merupakan salah satu faktor yang menjadi pertimbangan
dalam penetapan harga jual produk bagi setiap perusahaan manufaktur

yang berorientasi pada profit. Berdasarkan defenisinya, biaya adalah

pengeluaran atau pengorbanan yang harus dikeluarkan untuk mendapatkan
hasil Berupa barang atau j'asa t6, hal 8] Untuk mengetahui besar atau
kecilnya biaya produksi, dapat dilakukan dengan menghitung harga pokok
pro&uicsi. Penentuan harga pokok produi(si yang benar adalah &engan
mempertimbangkan semua faktor biaya dan seluruh aktivitas dalam proses
produk51 [5, hal 136]

Biaya vang sangat berpengaruh dalam penentuan harga pokok produksi
adalah biaya langsung produksi. Biaya ini merupakan biaya yang terlibat
langsung dalam proses produksi, seperti biaya tenaga kerja langsung, biaya
bahan baku, biaya pemakaian mesin atau peralatan dan biaya langsung
iainnya. ﬁiaya Ilangsung produksi pex:lu dlhltung secara tepat dan akurat,
karena melalui biaya langsung ini dapat diketahui pemakaian sumber daya

yang ada selama prociui(si- i)eriangsung.

CV. Citra Dragon merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang
bergerak dalam pembuatan alat dan mesin pertanian (alsintan). Salah satu
produk yang dihasilkan adalah Mesin Compos Mini. Fungsi utama dari
produk ini adalah sebagai alat penghancur jerami dan rumput-rumputan.

Hasil penghancuran tersebut nanﬁnya akan diolah menj adi i(ompos. Mesin

Compos Mini merupakan produk baru yang diproduksi oleh CV. Citra

Dragon Produk ini mulai dlpl'OdukSl pada bulan Agustus 2009 dan akan
terus diproduksi untuk selanjutnya.




1.2

1.3

Perumusan Masalah

Penentuan harga pokok Mesin Compos Mini yang diproduksi oleh CV.
Citra Dragon hanya dilakukan berdasarkan perkiraan saja. Penentuan
harga pokok ini seharusnya dilakukan dengan mempertimbangkan biaya
bahan baku langsung, biaya tenaga kerja langsung, biaya pemakaian mesin
atau alat dan biaya langsung lainnya.

CV. Citra Dragon belum pernah melakukan pengukuran waktu tenaga
kerja langsung selama proses produksi Mesin Compos Mini. Padahal data
waktu tenaga kerja langsung ini nantinya akan digunakan untuk
menghitung biaya tenaga kerja langsung. Hal ini mengidentifikasikan
bahwa penentuan biaya tenaga kerja langsung oleh perusahaan belum

dilakukan dengan tepat dan akurat.

Penentuan jam pemakaian mesin atau alat selama proses produksi Mesin
Compos Mini juga belum pernah dilakukan. Padahal data jam pemakaian
mesin ini akan menentukan besar atau kecilnya biaya pemakaian mesin

atau alat selama proses produksi.

Berdasarkan hal tersebut, dapat dirumuskan suatu permasalahan yaitu
berapakah waktu baku dan biaya langsung produksi Mesin Compos Mini
pada CV. Citra Dragon. Maka dalam penelitian ini, penulis mengangkat
topik dengan judul “Penentuan Waktu Baku dan Biaya Langsung
Produksi Mesin Compos Mini Pada CV. Citra Dragon”.

Batasan Masalah

Batasan masalah diperlukan agar penelitian yang dilakukan menjadi lebih
terarah dan sesuai dengan permasalahan yang akan dibahas. Adapun yang
menjadi batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Perhitungan waktu baku dan biaya langsung dilakukan hanya untuk
produk Mesin Compos Mini yang diproduksi oleh CV. Citra Dragon.
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2. Pengambilan data waktu proses pembuatan Mesin Compos Mini
dilakukan selama bulan Desember 2009 di CV. Citra Dragon.

3. Perhitungan biaya yang dilakukan dalam menentukan harga pokok
produksi adalah perhitungan biaya langsung produksi atau biaya utama

saja.
Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin diperoleh dalam penelitian tugas akhir ini adalah :

1. Untuk menentukan waktu baku tenaga kerja langsung dalam
pembuatan produk Mesin Compos Mini pada CV. Citra Dragon.

2. Untuk menentukan jam pemakaian mesin atau alat selama pembuatan
produk Mesin Compos Mini pada CV. Citra Dragon.

3. Menentukan biaya langsung produksi Mesin Compos Mini pada CV.
Citra Dragon.

Sistematika Penulisan

Laporan Tugas Akhir ini disusun berdasarkan sistematika sebagai berikut :
BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang permasalahan yang diteliti, perumusan
masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB I LANDASAN TEORI

Landasan teori berisi tentang teori-teori, serta berbagai informasi yang
berkaitan dengan penelitian ini yang mendukung dalam pemecahan

masalah nantinya.
BAB 111 METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menguraikan metodologi atau tahap-tahap pembahasan masalah
yang akan dilaksanakan dari awal sampai akhir penelitian. Tahapan
permasalahan dapat dilihat pada diagram alir metodologi.



BAB IV PENGUMPULAN DATA

Pada bab ini dikemukakan proses pengumpulan data dan data apa saja
yang terkait dengan penelitian. Kemudian data ini nantinya akan diolah

sesuai dengan tujuan penelitian.
BAB V ANALISIS DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini dilakukan analisis dan pengolahan data terhadap data yang

telah dikumpukan sebelumnya.
BAB VI PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan dan

beberapa saran yang diberikan.




BAB II
LANDASAN TEORI

Landasan teori yang disusun merupakan landasan teori yang sesuai dan relevan
dalam penetapan biaya langsung produksi suatu produk. Landasan teori tersebut
adalah teori mengenai :

- Peta aliran proses

- Pengukuran waktu baku

- Konsep biaya

- Struktur biaya

Penjabaran untuk teori diatas akan diuraikan dibawah ini.

2.1 Peta Aliran Proses

Peta aliran proses adalah suatu diagram yang menunjukkan urntan-urutan
dari operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu, dan penyimpanan yang
terjadi selama satu proses berlangsung, serta didalamnya memuat pula
informasi-informasi yang diperlukan untuk analisa seperti waktu yang
dibutuhkan serta jarak perpindahan.[4, hal 28].

Secara lebih terperinci dapat diuraikan kegunaan umum dari suatu peta
aliran proses [4, hal 29] sebagai berikut :

a. Bisa digunakan untuk mengetahui aliran bahan atau aktivitas orang
mulai awal masuk dalam suatu proses atau prosedur sampai aktivitas
terakhir,

b. Peta ini bisa memberikan informasi mengenai waktu penyelesaian
proses atau prosedur.

c. Bisa digunakan untuk mengetahui jumlah kegiatan yang dialami bahan
atau dilakukan oleh orang selama proses atau prosedur berlangsung,.

d. Sebagai alat untuk melakukan perbaikan-perbaikan proses atau metoda

kerja.




2.2

2.2.1

Pengukuran Waktu Baku

Dalam pengukuran waktu baku terdapat beberapa hal yang perlu diketahui,
seperti :

e Konsep pengukuran waktu

e Langkah-langkah pengukuran waktu baku secara langsung

e Uji keseragaman data

e Uji kecukupan data

o Tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan

e Faktor penyesuaian

e Faktor kelonggaran

Konsep Pengukuran Waktu

Pengukuran waktu merupakan suatu usaha untuk menentukan lamanya
waktu kerja yang dibutuhkan oleh seorang operator terlatih untuk

menyelesaikan suatu pekerjaan.

Pengukuran waktu juga ditujukan untuk mendapatkan waktu baku
penyelesaian suatu pekerjaan yaitu waktu yang diperlukan oleh seorang
pekerja yang bekerja secara normal dan dalam tempo yang standar untuk
menyelesaikan suatu pekerjaan dalam sistem kerja yang terbaik pada saat

itu. [1, hal 257).

Waktu baku bisa dinyatakan sebagai waktu yang dibutuhkan seorang
pekerja yang memiliki tingkat kemampuan rata —rata untuk menyelesaikan
pekerjaan. Dimana telah mempertimbangkan kelonggaran waktu yang
diberikan dengan memperhatikan situasi dan kondisi pekerjaan yang harus
diselesaikan tersebut [3, hal 170].

Secara umum teknik-teknik pengukuran waktu kerja dapat dibagi kedalam
dua bagian, yaitu :
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Perngukuran Waktu Secara Langsung

Pengukuran kerja secara langsung dilakukan dengan mengamati dan
melakukan pengukuran langsung ditempat pekerjaan yang bersangkutan
berlangsung. Pengukuran dengan cara ini menggunakan dua metode yaitu

dengan menggunakan jam henti dan sampling pekerjaan.
Pengukuran Waktu Secara Tak Langsung

Pengukuran waktu secara tidak langsung merupakan teknik mengukur
suafu pekerjaan yang dilakukan oleh seorang operator, dengan tidak harus
berada di tempat pckerjaan tersebut berlangsung. Pengukuran ini
dilakukan dengan mengamati gerakan-gerakan dalam pekerjaan seorang
operator yang sebelumnya telah direkam. Kemudian hasil pengamatan
tersebut dikonfersikan kedalam waktu dengan membaca tabel-tabel yang

tersedia.
Langkah—-Langkah Pengukuran Waktn Baku Secara Langsung

Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam pengukuran waktu baku
adalah :

a. Menetapkan tujuan pengukuran

b. Melakukan penelitian pendahuluan

C} Memilih operator

d. Melatih operator

e. Menguraikan pekerjaan atas elemen-elemen pekerjaan
f Menyiapkan alat-alat dan melakukan pengukuran waktu

Penjelasan mengenai langkah-langkah pengukuran waktu diatas akan
diuraikan sebagai berikut :

Menetapkan Tujuan Pengukuran

Sebagaimana halnya dengan berbagai kegiatan lain, twjuan melakukan
kegiatan harus ditetapkan terlebih dahulu, begitu juga halnya dengan
pengukuran waktu. Hal-hal penting yang harus diketahui dan ditetapkan

pada tujuan pengukuran waktu yaitu untuk apa hasil pengukuran




digunakan dan berapa tingkat ketelitan dan tingkat keyakinan yang

diinginkan dari hasil pengukuran tersebut.

Beberapa tujuan dari pengukuran waktu baku dapat dituliskan sebagai
berikut [1, hal 257]:

1. Menentukan jadwal dan rencana kerja.

2. Menentukan biaya standar untuk menyusun anggaran.

3. Mengestimasi biaya sebuah produk sebelum dipabrikasi.

4. Menentukan waktu standar yang digunakan sebagai dasar

pemberian upah tenaga kerja.

b. Melakukan Penelitian Pendahuluan

Penelitian pendahuluan diperlukan untuk memastikan bahwa kondisi
operator dan kondisi lingkungan kerja berada dalam keadaan yang
semestinya. Jika kondisi yang diinginkan belum terpenuhi, maka pada
tahap penelitian pendahuluan inilah dilakukan perbaikan baik dari segi
kondisi operator, maupun lingkungan serta standar operasi kerja dari

sistem kerja yang berlaku.

Hal lain yang juga berpengaruh terhadap waktu kerja yaitu cara kerja.
Sama halnya dengan kondisi kerja, cara kerja yang belum baik harus juga
diperbaiki terlebih dahulu. Mempelajari kondisi kerja dan cara kerja ini
adalah merupakan aktivitas yang dilakukan pada penelitian pendahuluan.
[4, hal 120]

c. Memilih Operator

Dalam mejakukan pengukuran waktu, pemilihan operator yang memenuhi
syarat merupakan hal yang sangat penting. Dengan kata lain, operator
yang akan diukur bukanlah orang yang begitu saja diambil dari pabrik
secara acak, tetapi adalah operator yang berkemampuan normal dan dapat

diajak bekerja sama,

Operator yang memiliki kemampuan normal ini yaitu operator yang

memiliki kemampuan sedang, maksudnya tidak memiliki kemampuan



yang terlalu rendah dan juga tidak terlalu tinggi. Menurut penelitian,
orang-porang yang memiliki kemampuan yang terlalu tinggi dan terlalu
rendah ini jumlahnya hanya sedikit, sedangkan orang-orang yang memiliki
kemampuan rata-rata atau sedang berjumlah lebih besar dan terdistribusi

sesuai dengan kurva normal.
Melatih Operator

Walaupun operator yang baik telah didapat, kadang-kadang masih
diperlukan pelatihan bagi operator tersebut terutama jika kondisi dan cara

kerja yang dipakai tidak sama dengan yang biasa dijalankan operator.

Hal ini terjadi jika pada saat penelitian pendahuluan kondisi atau cara kerja
sudah mengalami perubahan. Dalam keadaan ini operator harus dilatih
terlebih dahulu karena sebelum diukur, operator harus terbiasa dengan

kondisi atau cara kerja yang telah ditetapkan/dibakukan itu.
Menguraikan Pekerjaan Atas Elemen-elemen Pekerjaan

Pada tahap ini, pekerjaan yang akan diukur waktunya, terlebih dahulu akan
diuraikan menjadi aktivitas atau elemen-elemen pekerjaan. Elemen-elemen
inilah yang akan diukur waktunya. Jumlah dan setiap waktu dart elemen-

elemen tersebut merupakan waktu siklus dari suatu pekerjaan.

Ada beberapa hal yang menyebabkan pentingnya melakukan penguraian

suatu pekerjaan atas elemen-elemennya, yaitu :

1. Untuk menjelaskan catatan mengenai tata cara kerja yang telah
dibakukan.

2. Untuk memungkinkan dilakukan penyesuaian pada setiap elemen,
karena keterampilan operator dalam bekerja belun tentu sama
untuk semua bagian dari gerakan-gerakan kerjanya.

3. Untuk memudahkan melakukan kontrol terhadap pekerja‘operator
yang kemungkinan melakukan elemen pekerjaan yang tidak baku.

4, Untuk memungkinkan dikembangkannya data waktu standar dan
tempat kerja yang bersangkutan.




2.2.3

Dengan demikian jelas mengapa perlu dilakukan penguraian terhadap
elemen-clemen dari suatu pekerjaan yang akan diukur waktunya.
Walaupun demikian ketentuan ini tidak bersifat mutlak, artinya jika
alasan-alasan diatas dianggap tidak penting atau dirasakan tidak akan
terjadi maka langkah ini tidak perlu dilakukan. Dengan kata lain yang
diukur waktunya adalah siklusnya bukan elemen-elemennya. Pengukuran

demikian disebut pengukuran keseluruhan,
Menyiapkan Alat-Alat Dan Melakukan Pengukuran

Adapun persiapan terakhir yang harus dilakukan sebelum melakukan
pengukuran adalah menyiapkan peralatan yang diperlukan. Alat-alat

tersebut seperti

a Stop waltch

b. Lembar pengamatan
c. Alat tulis

d. Papan pengamatan

Hal pertama yang dikerjakan dalam pengukuran waktu adalah melakukan
pengukuran pendahutuan. Banyaknya pengukuran pendahuluan yang
diperlukan ditentukan oleh pengukur. Setelah pengukuran pendahuluan ini
dilakukan, maka langkah selanjutnya adalah menguji keseragaman dan
kecukupan data dari hasil pengukuran pendahuluan tersebut. Apabila data
pada pengukuran pendahuluan belum cukup, maka dilakukan pengukuran
tahap berikutnya sampai data yang dibutuhkan telah sesuai dengan syarat
kecukupan.

Uji Keseragaman Data

Data yang diperoleh dari pengukuran pendahuiuan tidak dapat langsung
digunakan, tapi perlu diteliti apakah sudah memenuhi spesifikasi atau
tidak. Secara umum apa yang dilakukan dalam pengujian ini didasarkan
pada teori-teori tentang peta kontrol yang biasa digunakan pada pabrik

atau tempat kerja. Dengan peta kontrol, akan terlihat apakah data yang




dikumpulkan pada pengukuran pendahuluan telah seragam dan berada
dalam batas-batas kontrol (batas kontrol atas dan batas kontrol bawah).

Dalam menentukan batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah
(BKB), ada beberapa tahapan yang dilalut, yaitu [4, hal 133] :
Menghitung nilai rata-rata dengan cara menjumlahkan semua data dan

membaginya dengan jumlah data, atau sesuai dengan persamaan :

N
P2

X = J-lﬁm ............................................................... (1)
dengan : X =rata-rata dari seluruh data

Xi = data hasil pengukuran

N = jumlah data

Menghitung standar deviasi dengan menggunakan persamaan ;

(B

SD = —F_—i—— ..................................................... )

dengan : SD = standar deviasi

Menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah dengan persamaan

BKA = X4 (k X SD)eeeoieeoeiii oo (3a)
BB SN i) | S — i ... (3b)
Dengan : BKA : batas kontrol atas

BKB : batas kontrol bawah

k : tingkat keyakinan

(keyakinan 95%, k = 2)

Apabila data yang didapatkan ternyata masil ada yang berada di luar batas
kontrol, maka data tersebut harus dibuang dan tidak diikutsertakan lagi
dalam perhitungan berikutnya.
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2.2.4 Uji Kecukupan Data

Pengamatan atau observasi waktu pada pelaksanaan time study, pada
dasarnya merupakan suatu proses sampling. Oleh karena itu jumlah
pengamatan akan berpengaruh terhadap ketelitian pengamatan yang
dilakukan tersebut. Semakin banyak pengamatan atau pengukuran waktu
yang dilakukan maka hasil yang didapatkan akan semakin mewakili waktu

pengerjaan sebenarnya, tetapi hal ini akan memakan waktu yang lama.

Untuk menghemat waktu, maka digunakan tingkat ketelitian dan
keyakinan, sehingga jumlah pengukuran yang dibutuhkan tergantung dari
tingkat ketelitian dan keyakinan tersebut. Berikut ini merupakan
penurunan rumus untuk menentukan jumlah pengukuran yang dibutuhkan
[3, hal 184] :

1 Menentukan tingkat ketelitian (A) dan tingkat keyakinan (B) yang akan

digunakan, maka :
AX= BxSD atauSD = % ........................................... (4)
2 Menentukan nilai rata-rata sebenarnya dengan persamaan :
N
. 2X
X m e ssssssessssssmsssssssssssssssssssssssssssssatssnans 5
N (5)

dari persamaan (4) dan (5) maka didapatkan persamaan :

SD = ¥ S L ST Wy (6a)
1 ) 2 i
AX N\/N.z.;x’ ”[Zx] ,,
_é_ = ‘Jﬁ_l ................................. (6b)
2
N B S
ZX. EJNZ::‘XI "(;X.]
A=— = (6¢)
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2.2.5

maka didapatkan :

>

i=1

dengan N’ : Jumlah pengukuran yang diperlukan.

Dari hasil perhitungan dengan menggunakan persamaan di atas akan
didapatkan nilai N', dan apabila :

¢ N'> N, maka pengamatan lanjutan masih diperlukan sebanyak (N°-N)
(pengukuran pendahuluan belum cukup).
e N' < N, maka junlah pengamatan pendahuluan sudah mencukupi.

Tingkat Ketelitian dan Tingkat Keyakinan

Pengukuran waktu dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui waktu yang
dibutuhkan oleh operator untuk menyelesaikan pekerjaannya, dan data
yang diinginkan adalah data yang akurat. Untuk dapat memperoleh data
tersebut, tidak diketahui sebelumnya berapa banyak data yang harus
diperoleh agar memenuhi tujuan penelitian. Qleh karena it diberlakukan
tingkat kefelitian dan tingkat keyakinan dengan asumsi penelitian yang
dilakukan tidak jauh berbeda dengan apa yang diharapkan.

Tingkat ketelitian adalah penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari
waktu penyelesaian sebenamya. Sedangkan tingkat keyakinan adalah nilai
yang menunjukkan besarnya keyakinan pengukur bahwa hasil yang
diperoleh memenuhi syarat ketelitian tadi. Jadi tingkat ketelitian 10% dan
tingkat keyakinan 95% artinya bahwa pengukur membolehkan rata-rata
hasil pengukuran menyimpang sejauhnya 10% dari rata-rata sebenarnya,
dan kemungkinan sukses mendapatkan hal ini adalah sebesar 95%.
Dengan kata lain, jika pengukur memperoleh sampai memperoleh rata-rata
pengukuran yang menyimpang lebih dari 10% seharusnya, hal ini
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dibolehkan terjadi hanya dengan kemungkinan 5%. Tingkat ketelitian 90
% sampai 95 % memiliki tingkat keyakinan B = 2, sedangkan untuk
tingkat ketelitian 99 %, memiliki tingkat keyakinan B = 3.

Faktor Penyesuaian (Rating Factor)

Faktor penyesuaian adalah suatu nilai yang digunakan untuk mendapatkan

waktu normal dengan cara mengalikannya dengan waktu siklus, atau

dengan persamaan :
S N o T O A (8)
dengan : Wn = ‘Waktu normal

Ws = Waktu siklus

p = Faktor penyesuaian

Nilai penyesuaian ini didapatkan dari penilaian pengukur terhadap
kecepatan seorang operator dalam bekerja dibandingkan dengan kecepatan
operator yang dianggap normal. Bila pengukur berpendapat bahwa
operator bekerja terlalu cepat maka nilai p akan lebih besar atau sama dari
satu (p > 1), jika operator dipandang bekerja agak lambat maka harga

penyesuaian akan lebih kecil atau sama dengan satu (p < 1).

Menurut konsep yang dikemukakan oleh Inrermational Labour
Organization bahwa seseorang dikatakan bekerja wajar apabila operator
dianggap berpengalaman tanpa usaha-usaha yang berlebihan bekerja
sepanjang hari, menguasai cara bekerja yang ditetapkan dan menunjukkan
kesungguhan dalam menyelesaikan pekerjaannya.

Selain cara atau konsep di atas untuk menentukan kewajaran seseorang
dalam bekerja, berikut ini merupakan beberapa cara yang digunakan untuk

menentukan faktor penyesuaian, yaitu :

e (ara Persentase

o Cara Shumard

o (Cara Westing House
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Penjelasan mengenai metode-metode yang digunakan dalam menentukan

faktor penyesuaian adalah sebagai berikut :
2.2,6.1 Cara Persentase

Cara ini merupakan cara yang pertama dikemukakan dalam menentukan
faktor penyesuaian. Pada cara ini penentuan besarnya faktor penyesuaian
ditentukan oleh pengukur melalui pengamatan selama pengukuran
berlangsung. Pada cara ini subyektivitas pengukur sangat menentukan, dia
menentukan  harga penyesuaian yang menurut pendapatnya akan
menghasilkan waktu normal bila harga ini dikalikan dengan waktu siklus.

Cara ini merupakan cara yang paling sederhana dan mudah dalam
menentukan faktor penyesuaian, tetapi hasilnya akan memberikan
ketelitian yang kurang sebagai akibat dari kasamya cara penilaian,

sehingga muncul cara-cara baru (Shumard, Westinghouse, dan Objekiif).

2.2.6.2 Cara Shumard

Lain halnya dengan cara persentase, cara shumard memberikan patokan-
patokan penilaian melalui kelas-kelas performance kerja dimana setiap
kelas memiliki nilai sendiri-sendiri, seperti yang terlihat pada tabel 2.

Tabel 2.1 Penyesuaian menurat cara Shumard

Kelas Penyesuain Kelas Penyesuaian

Superfast 100 Good - 65

ast + 95 Normal 60
Fast S50 Fair + 55
Fast - 85 Fair 50
Excellent 80 Fair - 45
Good + Vi Poor 40
Good 70

Sumber : [4, hal 190]

Pada cara ini kelas seseorang yang dipandang bekerja secara normal diberi
nilai 60, jadi faktor penyesuaian diperoleh dari perbandingan antara




kemampuan seorang operator dengan kemampuan normal (60). Sebagai
contoh orang yang memiliki nilai excellent akan mendapat nilai 80,
sehingga faktor penyesuaiannya menjadi :

p=280/60=133

2.2,6.3 Cara Westinghouse

Pada cara Westinghouse ini, penilaian akan kewajaran atau ketidakwajaran
dalam bekerja didasarkan pada 4 buah faktor, yaitu :

1. Keterampilan
2. Usaha
3. Konsistensi kerja
4. Kondisi kerja
1. Keterampilan (skill)

Keterampilan (skill) didefinisikan sebagai kemampuan untuk mengikuti
cara kerja yang ditetapkan. Keterampilan ini dapat ditingkatkan melalui
latihan, tetapi hanya sampai tingkat tertentu saja. Keterampilan (s47//) ini

diklasifikasikan ke dalam enam buah tingkatan atau kelas yaitu :

a.  SuperSkill

b, Ixcellent Skill
c.  Good Skl

d.  Average Skill
e.  FairSkill

i Poor Skl
Penjelasan mengenai klasifikasi tingkatan datam keterampilan adalah :
a.  Super Skill, dengan ciri-ciri :

a.l. Secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaannya.
a.2. Bekerja dengan sempurna.

a.3. Tampak seperti telah terlatih dengan pekerjaannya.
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ad.

a.5.

a.6.

a.7.

a8.

b.1.
b.2.
b.3.
b4.

b.5.

b.6.

b.7.

b.8.
b.9.

ctT,
c.2.

c3.

c4.
c.5.

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

Kadang-kadang terkesan tidak berbeda dengan gerakan-gerakan
mesin.

Perpindahan dari satu elemen pekerjaan keelemen lainnya tidak
terlampan terlihat karena lancamya.

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

Secara wmum dapat dikatakan bahwa pekerja yang bersangkutan
adalah pekera yang baik.

Excellent Skill, dengan ciri-ciri :

Percaya pada diri sendiri.

Tampak cocok dengan pekerjaannya.

Terlihat telah terlatih baik,

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

Gerakan-gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya dijalankan
tanpa kesalahan.

Menggunakan peralatan dengan baik.

Bekerjanya cepat tanpa mengorbankan mutu.

Bekerjanya cepat tapi halus.

Bekerja berirama dan terkoordinasi.
Good Skill, dengan cini-ciri -

Kualitas hasil baik.

Bekerjanya tampak lebih baik daripada kebanyakan pekerja pada
umummya.

Dapat memberi petunjuk-petunjuk kepada pekerja lain yang
keterampilannya lebih rendah.

Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap.

Tidak memerlukan banyak pengawasan.
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c.6.
c.7.
c.8.
c9.

dl.
d.2.
d.3.
d.4.
d.5.

d.6.
d.7.

d.s.
d.9.

el.
ez.
el.

ed.
es.

e.b.

e.7.

e.9,

Tiada keragu-raguan.

Bekerjanya stabil.

Gerakan-gerakannya terkoordinasi dengan baik.
Gerakan-gerakannya cepat.

Average Skill, dengan ciri-ciri ;

Tampak ada kepercayaan pada diri sendiri.

Gerakannya cepat.

Terlihat adanya pekerjaan yang terencana.

Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap.

Gerakan-grakannya cukup menunjukkan tidak adanya keragu-
raguan.

Mengkoordinasi tangan dan pikiran dengan cukup baik.

Tampak cukup terlatih dan mengetahui setuk beluk pekerjaannya.
Bekerjanya cukup teliti,

Secara keseluruhan cukup memuaskan.
Fuir Skill, dengan ciri-ciri :

Tampak terlatih tapi belum cukup baik.

Mengenal peralatan dan lingkungan secukupnya.

Terlihat adanya perencanaan-perencanaan sebelum melakukan
gerakan.

Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup.

Tampak seperti tidak cocok dengan pekerjaannya tetapi telah telah
ditempatkan dipekerjaannya itu sejak lama.

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

Sebagian waktu terbuang karena kesalahan-kesalahan sendiri.

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

Biasanya tidak ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakannya.

18



£ Poor Skill, dengan ciri-ciri :

f.1. Tidak bisa mengkoordinasikan tangan dan pikiran.

f.2. Gerakan-gerakannya kaku.

£.3. Kelihatan ketidak yakinan pada urut-urutan gerakan.

f.4.  Seperti tidak terlatih untuk pekerjaan yang bersangkutan.
f.5. Tidak terlihat cocok dengan peketjaan yang dilakukannya,
f.6. Ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakan kerja.
£.7. Sering melakukan kesalahan-kesalahan.

f.8. Tidak adanya kepercayaan pada diri sendiri.

f..9. Tidak bisa mengambil inisiatif sendiri.

2. Usaha (effort)

Usaha (efforf) adalah kesungguhan yang ditunjukkan atau diberikan
operator ketika melakukan pekerjaannya. Pada faktor usaha (effors)
terdapat enam buah kelas yaitu :

a Lixcessive effort
b.  Excellent effort

c.  Goodefiort

d.  Average effort
€.  laireffort

F. Poor effort

Penjelasan mengenai klasifikasi tingkatan dalam keterampilan adalah :
a.  Excessive Effort, dengan ciri-ciri :

a.l. Kecepatan sangat berlebihan.
a.2. Usahanya sangat bersungguh-sungguh tetapi dapat membahayakan

kesehatannya. .
a.3. Kecepatan yang ditimbulkannya tidak dapat dipertahankan
sepanjang hari kerja.




b.1.
b.2.

b.3.
b.4.
b.5.
b.6.
b.7.
b.8.
b.9.
b.10.
b.11.

C.

c.l.
c2.

c.3.
c4.
c. 58
c.6.
c.7.
c.8.
c.9.
c.10.
c.ll.

Excellent Effort, dengan ciri-ciri :

Jelas terlihat kecepatan kerjanya yang tinggi.

Gerakan-gerakannya lebih ekonomis daripada operator-operator
biasa.

Penuh perhatian pada pekerjaannya.

Banyak memberi saran-saran.

Menerima saran-saran dan petunjuk dengan senang.

Percaya kepada kebaikan maksud pengukuran waktu.

Tidak dapat bertahan lebih dari beberapa hari.

Bangga atas kelebihannya.

Gerakan-gerakan yang salah terjadi sangat jarang sekali.

Bekerjanya sistematis.

Karena lancarnya, perpindahan dari satu elemen ke elemen lain
tidak terlihat.

Good Effort, dengan ciri-cin :

Bekerja berirama.

Saat-saat menganggur sangat sedikit, bahkan kadang-kadang tidak
ada. '

Penuh perhatian pada pekerjaannya.

Senang pada pekerjaannya.

Kecepatannya baik dan dapat dipertahankan sepanjang hari.
Percaya kepada kebaikan maksud pengukuran waktu,
Menerima saran-saran dan petunjuk-petunjuk dengan senang.
Dapat memberi saran-saran yntuk perbaikan kerja.

Tempat kerjanya diatur baik dan rapih.

Menggunakan alat-alat yang tepat dengan baik.

Memelihara dengan baik kondisi peralatan.
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d.l.
d.2.
d.3.
d.4.
d.s.

el.
el.
e3.
ed.
e.3.

e.6.
e’7.
e.8.
el
e.10.

fl.
f.2.
£3.
f4.
1.5,

f6.
£7.
f.8.
9.

Average Effort, dengan ciri-ciri :

Tidak sebaik good, tetapi lebih baik dari poor.
Bekerja dengan stabil,

Menerima saran-saran tapi tidak melaksanakannya.
Set up dilaksanakan dengan baik.

Melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan.

Fair Effort, dengan ciri-ciri :

Saran-saran perbaikan diterima dengan kesal.

Kadang-kadang perhatian tidak ditujukan pada pekerjaannya.
Kurang sungguh-sungguh.

Tidak mengeluarkan tenaga dengan secukupnya.

Tidak sedikit melakukan penyimpangan dari cara kerja yang telah
baku.

Alat-alat yang dipakainya tidak selalu yang terbaik.

Terlihat kecenderungan kurang perhatian terhadap pekerjaannya.
Terlampau hati-hati,

Sistematika kerjanya sedang-sedang saja.

Gerakan-gerakannya tidak terencana.
Poor Effort, dengan ciri-ciri :

Banyak membuang-buang waktu.

Tidak mempertihatkan adanya minat dalam bekerja.

Tidak mau menerima saran-saran.

Tampak malas dan lambat bekerja.

Melakukan gerakan-gerakan yang tidak perlu untuk mengambil alat-
alat dan bahan-bahan,

Tempat kerjanya tidak diatur rapi.

Tidak peduli pada cocok/baik tidaknya peralatan yang dipakai.
Mengubah-ubah tata letak tempat kerja yang telah diataur.

Set up kerjanya terlihat tidak baik.
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Konsistensi Kerja

Konsistensi dinyatakan sebagai tingkat keseragaman waktu yang terjadi
antara dua atau lebih unsur kerja berulang-ulang selama melakukan
pengukuran waktu. Jadi seseorang dapat dikatakan konsisten apabila
pekerjaannya mempunyai mempunyai variasi yang kecil. Konsistensi ini
juga dibagi dalam enam kelas yaitu : perfect, excellent, good, average, fuir

dan poor.

Kondisi kerja

Kondisi kerja merupakan kondisi fisik lingkungan seperti keadaan
pencahayaan, temperature dan kebisingan ruangan. Kondisi kerja ini
dibagi dalam enam kelas yaitu : ideal, excellent, good, average, fair dan

poor.

Seperti yang telah disebutkan diatas, terdapat beberapa klasifikasi dari
empat faktor diatas. Pengklasifikasian ini ditentukan oleh beberapa
karakteristik atau ciri-ciri tertentu. Adapun karakteristik atau ciri-ciri
tersebut dapat diuraikan sebagai berikut :

Dengan memperhatikan karakteristik dan klasifikasi keterampilan (skilf)
dan usaha (efforr) seperti yang telah dijelaskan, maka faktor penyesuaian
bagi seorang pekerja dapat dilihat pada Tabel 2.2

Dalam menghitung faktor penyesuaian, bagi keadaan yang dianggap wajar
diberi harga p = 1, sedangkan penyimpangan dari keadaan ini harga p nya
ditambah dengan angka-angka yang sesuai dengan keempat faktor diatas.
Sebagai contoh jika waktu siklus rata-rata sama dengan 10 detik dan waktu

ini dicapai dengan keterampilan pekerja yang dinilai good (C1), usaha
good (C1), konsistensi good (C), dan kondisi kerja average (D), maka
tambahan terhadap p = 1 adalah :
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Keterampilan  : good (C1) = +0,06

Usaha : good (C1) = +0,05
Kondisi ; average (D)= 0.00
Konsistensi s good(C) = +0,01
Jumlah 0,12

Jadi p = (140,12 ) atau p = 1,12 sehingga waktu normalinya:
Wn=10x1,12=11,2 detik

Tabel 2.2 Faktor penyesuaian menurut Westinghouse

Kelas | Lambang Pen:ei::liaian Kelas | Lambang Pen::;?liaian
Keterampilan Usaha

Superskill Al +0,15 Superskill Al +0,13
A2 +0,13 A2 +0,12
LIxcellent B1 +0,11 Lxcellent B1 +0,10
B2 +0,08 B2 -+ 0,08
Good Cl1 +0,06 Good Cl +0,05
c2 +0,03 c2 +0,02

Average D 0,00 Average D 0,00
Fair El - 0,05 Fair El -0,04
E2 -0,10 E2 -0,08

Poor F1 -0,16 Poor F1 -0,12
P? -0,22 F2 -0,17

Kondisi Kerja Konsistensi Kerja

Ideal A +0,06 Perfect A +0,04
Excellent B +0,04 Lixcellent B +0,03
Good c +0,02 Good C +0,01

Average D 0,00 Average D 0,00
Fair E -0,03 Fair E -0,02
Poor F -0,07 Poor F - 0,04

Sumber : {1, hal 289|




2.2.7 Faktor Kelonggaran

Setelah waktu normal didapatkan dengan memasukkan faktor
penyesuaian, selanjutnya untuk mendapatkan waktu bakn (waktu standar),
maka diperlukan adanya faktor kelonggaran (/), karena waktu baku

adalah:
WO=Wn (T +78) e (9
Dengan : Wb = Waktu baku

Wn = Waktu normal

! = Faktor kelonggran dalam persen,

Faktor kelonggaran ini diberikan untuk tiga hal yaitu :

a. Kelonggaran untuk Kebutuhan Pribadi

b. Kelonggaran untuk Menghilangkan Rasa Fatigue

¢. Keclonggaran-kelonggaran untuk hambatan-hambatan yang tidak dapat
untuk dihindari.

Adapun penjelasan dari faktor kelonggaran terscbut adalah sebagai
berikut:

a Kelonggaran untuk Kebutuhan Pribadi

Kelonggaran jenis ini meliputi beberapa hal seperti minum sekedamya

untuk menghilangkan rasa haus, ke kamar kecil, bercakap-cakap dengan

teman untuk menghilangkan kejenuhan. Kebutuhan seperti di atas
merupakan suatu hal yang mutlak dilakukan sebagai manusia, karena

merupakan kebutuhan psikologis dan pisiologis yang wajar,

Seandainya seorang operator tidak dibenarkan untuk minum, bercakap-
cakap dan lain-lain dengan sendirinya akan merugikan kedua belah pihak
baik perusahaan maupun pekerja itu sendiri. Kerugian bagi perusahaan
adalah akan menurunnya produktivitas seseorang dalam bekerja sehingga

hasilnya kurang baik.
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Besarnya kelonggaran untuk kebutuhan pribadi ini bermacam-macam
tergantung pada jenis, karakteristik serta jenis kelamin dari pekega itu
sendiri. Berdasarkan hasil penelitian kelonggaran untuk pekerja pria
memerlukan 2 - 2,5% dan untuk wanita 5% dari waktu normal yang
didapat.

Kelonggaran untuk Menghilangkan Rasa Faticue,

Tanda dari scorang yang mengalami kelelahan (rasa jfarigue) adalah
menurunnya hasil produksi baik dari jumlah maupun kualitasnya, untuk itu
diperlukan pengamatan sewaktu operator bekerja dan mencatat kapan
terjadinya penurunan hasil produksi.

Apabila seorang operator telah merasakan fatigue dan dia tetap
memaksakan dirinya untuk bekerja, maka dengan sendirinya lama
kelamaan operator tersebut akan mengalami fatigue total, yaitu apabila
anggota badan yang bersangkutan sudah tidak dapat melakukan gerakan

kerja sama sekali walaupun sangat dikehendaki.

Besarnya kelonggaran yang disebabkan oleh rasa fatigue dapat dilihat pada
Tabel 2.3 berikut ;

Tabel 2.3 Penentuan Faktor Kelonggaran

Faktor Kelonggaran (%)
a, Tenaga yang dikeluarkan Ekv. beban (kg) Pria Wanita

1. Dapat diabaikan Tanpa beban 0,00 — 0,60 0,00 - 6,00
2. Sangat ringan 0,060 —-225 6,00 — 7,50 6,00 ~7,50
3. Ringan 2,25-9.00 7,50 -12,00 7,50 - 16,00
4. Sedang 9,00 — 18,00 12,00-19.00 | 16,00 —30,00
5. Berat 19,00 - 27,00 19,00 - 30,00
6. Sangat berat 27.00-50,00 30,00 -50,00
7. Luar biasa berat di atas 50,00
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Tabel 2.3 Penentuan Faktor Kelonggaran (Lanjutan)

Faktor Kelonggaran (%)
b. Sikap Keria
1. Duduk 0,00 -1,00
2. Berdiri di atas dua kaki 1,00 -2,50
3. Berdiri di atas satu kaki 2,50 —4,00
4, Berbaring 2,50 —-4,00
5. Membungkuk 4,00 — 10,00
¢. Gerakan Kerja
1. Normal 0
2. Agak terbatas 0-5
3. Sulit 0-5
4. Beberapa anggota badan terbatas 5-10
5. Seluruh anggota badan terbatas 10-15
d. Kelelahan Mata Pencahayaan Buruk
Baik
1. Pandangan yang terputus-putus 0,00 -6,00 0,06 —6,00
2. Pandangan yang hampir terus 6,00-7,50 6,00 - 7,50
menerus
3. Pandangan terus menerus R %00 12051 £,00
dengan fokus berubah-ubah.
4, Pandangan terus menerus L0 Y Sy
dengan fokus tetap
e. Keadaan Temperatur Tempat Temperatur Kelemahan | Berlebihan
Keria £Q Normal
1. Beku Di bawah 0 Di atas 10 Di atas 12
2. Rendah 0-13 10-0 12-5
3. Sedang 13 -22 5-0 8-0
4. Normal 22-28 0-5 0-8
5. Tinggi 28 -38 5-40 8-100
6. Sangat tinggi Di atag 38 Di atas 40 Di atas 100
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Tabel 2.3 Penentuan Faktor Kelonggaran (Lanjutan)

1.

2.
3.
4

Faktor Kelonggaran (%)
f. Keadaan Atmosfer
Baik 0
Cukup 0-5
Kurang baik 5-10
Buruk 10-20

1.

g Keadnan Lingkungan vang Baik

Bersth, sehat, cerah dengan kebisingan 0
rendah.

Siklus kerja berulang-ulang antara 5 - 10 0-1
detik.

Siklus kerja berulang-ulang antara 0 - 5 1-3
detik.

Sangat bising 0-5
Jika faktor-faktor yang berpengaruh dapat 0-5
menurunkan kualitas.

Terasa adanya getaran lantai. 5-10
Keadaan yang luar biasa (bunyi, 5-15
kebersihan).

Sumber : |4, hal 151]

Kelonggaran-kelonggaran untuk hambatan-hambatan yang tidak
dapat untuk dihindari.

Jika seorang yang sedang beketja, dia tidak akan terlepas dari hambatan-
hambatan yang dapat dihindarkan seperti mengobrol yang berlebihan dan
menganggur dengan sengaja, dan juga akan mengalami hambatan-
hambatan yang dapat dihindarkan karena berada di luar kekuasaan pekerja
untuk mengendalikannya. Terhadap hambatan yang dapat dihindarkan
Jelas tidak ada pilihan lain selain menghindarinya. Sedangkan hambatan
yang tidak dapat dihindarkan perlu dimasukkan ke dalam perhitungan
untuk menentukan waktu baku.
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2.3.1

Berikut int beberapa contoh dari hambatan yang tak dapat dihindarkan :

Menerima atau meminta petunjuk kepada pengawas.
Melakukan penyesuaian-penyesuaian mesin,

¢. Memperbaiki kemacetan-kemacetan singkat seperti mengganti alat
potong yang patal), memasang kembali rantai yang lepas.

d. Mengasah peralatan potong.

€. Mengambil alat-alat khusus atau bahan-bahan khusus di gudang.

Kelonggaran yang akan digunakan dalam perhitungan adalah kelonggaran
total, yaitu penjumlahan dari masing-masing kondisi yang ada di lapangan.

Konsep Biaya

Dalam arti luas biaya adalah pengorbanan sumber ekonomi, yang diukur
dalam satuan uang, yang telah terjadi atau yang kemungkinan akan terjadi
untuk tujuan tertentu [6, hal 8].

Biaya yang berhubungan dengan pelaksanaan suatn proses prdduksi dapat
dikategorikan dalam beberapa kelompok, yaitu [ 2, hal 24].:

e Biaya Langsung
* Biaya Tak Langsung

Berikut ini akan dijelaskan mengenai kedua jenis biaya tersebut.
Biaya langsung

Biaya langsung merupakan biaya yang dikeluarkan untuk suatu proses
produksi yang dapat dengan mudah dihubungkan secara ekonomi terhadap
produk yang dihasilkan. Biaya langsung juga dapat diartikan sebagai biaya
yang terlibat langsung dengan produk, yang biasanya dikefuarkan untuk
membiayai tenaga kerja, dan bahan baku.

Biaya langsung itu sendiri dapat dikelompokkan lagi menjadi beberapa

bagian , yaitu :




2.3.2
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Biaya bahan baku langsung (direct material cost)

Biaya bahan baku langsung merupakan biaya yang dikeluarkan untuk
bahan yang akan diolah menjadi bagian produk atau produk jadi, dan
pemakaiannya dapat merupakan bagian integral pada produk tertentu.
Biaya bahan baku ini bisa terdiri dari biaya untuk bahan baku utama, yaitu
bahan baku yang harus ada dan apabila tidak ada dapat menghambat
proses produksi. Selain itu ada biaya bahan baku penolong, yaitu bahan
baku yang menjadi pelengkap bahan baku utama dapat diolah menjadi
produk jadi, bila bahan penolong ini tidak ada, proses produksi tidak akan
terganggu.

Biaya tenaga kerja langsung (direct manufacturing labor cosi)

Biaya tenaga kerja langsung merupakan biaya yang dikeluarkan sebagai
upah atau balas jasa kepada para karyawan pabrik atau biaya mesin untuk
menggantikan tenaga kerja, yang dapat ditelusuri jejaknya pada produk
yang dihasilkan oleh perusahaan.

Biaya tidak langsung

Biaya tidak langsung adalah biaya yang dikeluarkan dan tidak ada
hubungan secara langsung dengan produk yang dihasilkan perusahaan,
Biaya tidak langsung adalah semua biaya yang berhubungan dengan fungsi
produksi atau kegiatan pengolahan bahan baku menjadi produk Jadi selain
biaya bahan baku langsung dan biaya tenaga kerja langsung.

Struktur Biaya

Dalam sebuah perusahaan manufaktur, harga pokok produksi diperoleh
dengan menjumlahkan biaya bahan langsung, biaya tenaga kerja langsung
dan biaya tidak langsung. Harga pokok produksi ini ditentukan oleh dua
kelompok biaya, yaitu:

1. Biaya utama (prime cost)

2. Biaya overhead
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Penjelasan mengenai dua kelompok biaya tersebut adalah :

1 Biaya utama (prime cost)
Biaya utama merupakan biaya yang terdiri dari biaya bahan baku langsung
dan biaya tenaga kerja langsung Dimana biaya bahan baku langsung
merupakan biaya dari pemakaian semua bahan baku yang membentuk atau
menyusun suatu produk. Biaya temaga kerja langsung merupakan upah
yang dikeluarkan untuk tenaga kerja yang terlibat langsung dalam proses
produksi suatu produk.

2, Biaya overfiead
Biaya biaya tidak langsung disebut juga biaya overhead. Biaya tak
langsung ini merupakan biaya yang dapat ditekan.
Kelompok biaya tersebut dapat dituangkan ke dalam sebuah struktur
biaya, seperti yang dapat dilihat pada Tabel 2.4.

Tabel 2.4 Struktur Biaya di Perusahaan Manufaktur

Biaya bahan langsung Baloa
Biaya utama &

Biaya tenaga kerja langsung pokok

Biaya tidak langsung Biaya overhead Rodblcs
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BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Pada bagian ini akan diuraikan proses penelitian yang diharapkan dapat
memberikan gambaran alur berpikir yang melandasi setiap langkah yang
dilakukan. Suatu penelitian terdiri atas tahap-tahap penelitian yang merupakan
suatu rangkaian proses yang berkaitan secara sistematis. Tahapan penelitian
cenderung akan memberikan kemudahan dalam membuktikan kebenaran,
memperbaiki kesalahan, bahkan juga memperluas wawasan penelitian selanjutnya
serta dapat dijadikan sebagai kerangka pemecahan masalah dan pedoman
pelaksanaan penelitian agar setiap langkah yang diambil tidak menyimpang dari
tujuan. Pada penelitian ini tahap-tahap yang dilakukan adalah sebagai berikut:

3.1 Survei Pendahuluan

Pada tahap survei pendahuluan ini dilakukan penelitian awal terhadap
perusahaan yang bersangkutan, yaitu CV. Citra Dragon. Penelitian awal
vang dilakukan adalah mencari dan mempelajari informasi mengenai
kondisi perusahaan dan melihat kemungkinan permasalahan yang terjadi.
Selanjutnya, juga dilakukan pengambilan data awal mengenai data tenaga
kerja, proses produksi dan produk-produk yang dihasilkan.

3.2 Studi Literatur

Studi literatur dilakukan bersamaan dengan survei pendahuluan ke
perusahaan. Pada tahap ini dilakukan pemahaman kembali mengenai
landasan teori yang berkaitan dengan penelitian tugas akhir ini. Landasan
teori yang dipahami tersebut antara lain teori mengenai peta aliran proses,
pengukuran waktu baku, konsep biaya dan struktur biaya.

3.3 Perumusan Masalah

Berdasarkan survei pendahuluan vang telah dilakukan, maka terlihat suatu
permasalahan yaitu perusahaan belum pernah melakukan pengukuran




34

& %

waktu baku dan perhitungan biaya langsung produksi untuk produk Mesin
Mesin Compos Mini. Sehingga dapat dirumuskan suatu permasalahan
yaitu berapakah waktu baku dan biaya langsung produksi Mesin Compos
Mini pada CV. Citra Dragon.

Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan untuk mendapatkan data-data yang
diperlukan dalam memecahkan permasalahan yang ada. Adapun data-data
yang dikumpulkan dalam menentukan waktu baku dan biaya langsung
produksi Mesin Compos Mini adalah :

. Data urutan aliran proses dan waktu proses aktivitas pembuatan
masing-masing komponen Mesin Compos Mini

2. Data mengenai bahan baku (jenis, dimensi dan harga satuan)

3. Data mengenai tenaga kerja langsung (jenis dan upah)

4. Data mengenai mesin (jenis, power dan harga)
Analisis dan Pengolahan Data

Dari data-data yang telah didapat, maka selanjutnya dilakukan pengolahan
data. Tahap yang dilakukan dalam pengolahan data yaitu :

1. Melakukan uji keseragaman data waktu proses aktivitas.

2. Melakukan uji kecukupan data waktu proses aktivitas.

3. Menghitung waktu siklus, waktu normal dan waktu baku masing-
masing aktivitas kerja.

4. Menghitung jam pemakaian mesin.

5. Menghitung biaya bahan baku langsung

6. Menghitung biaya pemakian mesin, listrik langsung, dan biaya
langsung lainnya.

7. Menghitung biaya produksi langsung

Pada tahap ini dilakukan interpretasi hasil yang diperoleh dari kegiatan

pengolahan data diatas. Analisis yang dilakukan mencakup tentang

pengumpulan data, analisis pengujian statistik, dan analisis biaya produksi

langsung.
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3.6 Penutup

Pada bagian ini dilakukan penarikan kesimpulan vyang merupakan
rangkuman tentang penelitian yang dilakukan dan hasil-hasil utama yang

diperoleh dari analisis dan pengolahan data. Selain itu juga diberikan

beberapa masukan atau saran yang diharapkan berguna bagi perusahaan.

Berikut merupakan gambaran lengkap dari metodologi penelitian ini, yang
dapat dilihat pada Gambar 3.1.

v

Survey Pendahuluan

v

v

Identifikasi Masalah

Studi Literatur
f
Y
4 - Landasan
Perumusan Masalah Teori

Berapakah waktu baku dan biaya
produksi langsung dalam pembuatan
Mesin Compos Mini pada CV. Citra
Dragon

ll

h 4

Pengumpulan Data

bl el

Data urutan dan waktu proses aktivitas pembuatan masing-
masing komponen Mesin Compos Mini.

Data mengenai bahan baku (jenis, dimensi dan harga satuan)
Data mengenai fenaga kerja langsung (jumlah dan upah).
Data mengenai mesin (jenis, power, dan harga)

Gambar 3.1 Skema Metodologi Penelitian
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- |

Analisis dan Pengolahan Data

o Uji keseragaman data waktu proses aktivitas
e Uji kecukupan data waktu proses aktivitas
Penentuan waktu siklus, waktu normal, dan waktu |
baku aktivitas pekerjaan.

Perhitungan jam pemakaian mesin
Perhitungan biaya bahan baku langsung
Perhitungan biaya tenaga kerja langsung
Perhitungan biaya pemakaian mesin, listrik |
langsung, dan biaya langsung lainnya |
|  Perhitungan biaya produksi langsung.

| Kesimpulan Dan Saran

.

Selesai )

—

Gambar 3.1 Skema Metodologi Penelitian (lanjutan)

34




BAB IV
PENGUMPULAN DATA

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai pengumpulan data yang berkaitan dengan
penelitian ini. Adapun data yang diperlukan, antara lain :
1. Data urutan aliran proses dan waktu proses aktivitas pembuatan masing-
masing komponen Mesin Compos Mini.
2. Data mengenai bahan baku (jenis, dimensi dan harga satuan)
3. Data mengenai tenaga kerja langsung (jenis dan upah)

4. Data mengenai mesin (jenis, power dan harga)

4.1 Data urutan aliran proses dan waktu proses aktivitas pembuatan

masing-masing komponen Mesin Compos Mini.

Aliran proses pembuatan Mesin Compos Mini secara garis besar dibagi

dalam beberapa tahapan, yaitu :

- Pembuatan Rangka Utama (CA)
- Pembuatan Rangka Luar (CB)

- Pembuatan Penutup Pully (CC)
- Proses Perakitan (RC)

- Finishing (FC)

Mesin Compos mini disusun oleh tiga bagian utama yaitu rangka utama
(CA), rangka luar (CB) dan penutup pully (CC) yang dapat dilihat pada
gambar 4.1. Masing-masing tahapan diatas disusun oleh beberapa
komponen. Setiap komponen akan diproses terlebih dahulu sebelum dirakit
menjadi produk Mesin Compos Mini. Proses perakitan setiap komponen
dari masing-masing tahapan dapat dilihat pada Lampiran A.




Rangka Luar

Gambar 4.1 Gambar Persfektif Bagian-Bagian Mesin Compos Mini




Kemudian proses pembuatan masing-masing komponen diuraikan menjadi
aktivitas-aktivitas pekerjaan. Pembagian aktivitas kerja tersebut dapat
dicontohkan melalui uraian aktivitas-aktivitas pekerjaan dalam pembuatan
komponen Plat Body (CA1) sebagai berikut :

Aktivitas Proses Pengerjaan Komponen Plat Body (CAl) :

1) Mengambil material

2) Mengukur material

3) Memotong dengan mesin gunting

4) Meletakkan part ke mesin gunting tangan

5) Mengambil part

6) Memotong dengan mesin gunting tangan

7) Bawa ke tempat mesin lipat plat

8) Mengambil part

9) Bentuk bagian ujung dengan mesin lipat plat

10) Bawa ke tempat Las 1

Pengukuran waktu proses dilakukan berdasarkan uraian aktivitas-aktivitas
pekerjaan masing-masing komponen yang menyusun Mesin Compos Mini.
Pengukuran waktu dilakukan dengan menggunakan jam henti digital. Data
urutan aliran proses pengerjaan masing-masing komponen dan proses
perakitan Mesin Compos Mini lainnya dapat dilihat pada tabel 4.1 sampai
tabel 4.5. Data urutan aliran proses tersebut telah dilengkapi dengan data
hasil pengukuran waktu proses masing-masing aktivitas pekerjaan untuk

setiap komponen Mesin Compos Mini.

Berikut merupakan data waktu proses masing-masing aktivitas pekerjaan

setiap komponen dan proses perakitan Mesin Compos Mini :
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Tabel 4.1 Rekapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Rangka Utama
NO AR Fekits = Pengukuran Waktu Ke- (Detik)
r — — -
i t | 2 ] 301 4561 7] 81009110
CA1 [Plat Body
1 [Mengambil material 7,04 || 694 | 699 || 748 || 6,62 || 654 || 7,17 || 6.69 || 6,97 || 6,06
2 [Mengukur material 14,13 1 13,46 ) 1430 | 15,14 )| 13,76 || 14,54 || 14,76 || 14,23 || 13,57 || 14,08
j FrSEDACRY GHRgEn MER 32,36 | 26,64 | 31,36 || 30,58 | 30.48 | 29.84 | 2020 || 27.00 | 28.99 | 29.24
unting kecil
4 [riotpEn pat e marn 288 | 354 | 324 | 305 | 308 | 309 | 282 | 351 [ 343 [ 316
untmg tangan
Mengambil part 3,77 || 3.86 | 4,02 || 3.68 | 3.58 || 3.82 | 3.92 | 3.64 | 3.72 | 3.97
¢ [Memotong lengkung dengan | o0, I 55 g5 | 5760 § 5733 5637 55.65 | 5560 1 5205 55.23 | 5457
mesin gunting tangan
7 ?I‘;ft“""e‘c“'p“‘"“s"‘l’pa‘ 1090 |f 11,74 | 1258 | 1120 1198 1220 § 1167 | 11.01 | 1152 1157
8 [Mcngambil part 3,00 || 339 | 3.6 || 3.59 § 3.22 | 3.38 || 298 | 3.14 | 3.64 | 3.14
g {Bentukbagian ujung dengan f 15 o6} > ee | 35 65 I 32 36 | 31,40 | 30,68 | 30.67 | 27.08 | 3026 | 2060
mesin lipat Plat
10 |Bawa ke tempat Las | 1,52 11,23 [ 1,74 {1098 | 11,87 | 1168 | 1159 [ 12.01 | 11.77 | 1087
CA2 [Kaki Depan
1 |Mengambil Material 671 ] 734 ]| 586 | 714 ]| 623 ]| 697 | 677 | 6,82 | 731 | 645
2 |Ukur dan Marking material || 12,46 || 13,36 || 11,87 || 12.24 || 13,14 || 11,65 | 12,97 | 1334 | 1424 | 1275
3 l;’:ﬁzs dengan mesin gerinda | ) § 3539 [ 30,02 | 35,36 | 36.64 | 38.66 | 3837 | 33.61 | 3865 | 3536
Potong sisidenganmesin - 07 | 16,47 | 15,75 | 1687 | 1495 | 17,02 1574 | 1585 | 1533 | 1667
erinda potong
5 IBawa ketempat mesin bendingf| 1090 § 11,74 § 12,58 | 1120 | 11,98 | 1220 { 1167 | 11,01 | 1152 1157
6 |Mengambil part 3,66 || 3.96 | 3.86 | 3.88 || 3,81 || 3.64 | 408 | 3.68 | 3.71 | 3.80
7 ;‘;’;‘:fg"‘“k"“"ga“ mesi 18820 87,44 | 87.43 | 89.41 [ 89,12 | 88,16 | 90.56 | 84,64 | 83.84 | 87,02
8 IBawa ke tempat Las | 1,52 | 1123 11,74 [ 1098 [ 11.87 | 11,68 { 11,59 § 12,01 | 11,77 | 10.87
9 [Mengambil part 447 | 458 || 441 || 426 | 445 | 482 | 486 | 4.46 | 473 | 481
llLas bagian yang
10 | caete 7544 | 6972 | 74,44 || 73.66 || 73.56 | 72,92 { 7228 | 70,17 || 72.07 { 72,32
CA3 |Pegangan Depan
1 Mengambil material 705 | 731 | 701 | 706 ]| 765 | 7.68 | 620 | 748 | 657 | 679
2_[Mengukur matrial 985 [ 1031 1031 9,19 | 10,09 1029 [ 1v.19] 11,19 1029 9.70
3 [Memotong materialMesin - § 1, 00 | 13 4g | 12,14 | 1224 | 11,94 f 1201 [ 1275 | 11.46 | 1120 | 1215
Gunting Kecil
4 [Bawa ke mesin roll 10,90 [ 11,74 | 1258 1120 [ 11.98 | 1220 | 1167 [ 11,01 | 11.52  11.57
5 [Mengambil part 361 | 394 | 336 | 3.51 | 342 | 3.41 || 3.56 || 3.63 | 4.16 | 3.85
6 [Bentuk dengan mesin roll 1862 | 18.41 | 1738 | 18.06 ] 18.73 | 19,62 | 18.98 || 17.23 | 1927 | 1834
7 [Bawa ke tempat Las | 11,52 | 1123 | 11,74 | 10,98 | 11.87 | 11,68 | 11,59 || 12.01 | 11,77 | 10,87
CA4 |[Penyangga Bawah Depan
1 [Mengambil Material 7,38 | 690 | 7.18 || 6,87 | 683 || 7.11 || 7.38 || 7,35 || 715 | 7,20
2 |Ukur dan Marking material || 14,25 || 15,06 | 15,06 || 13.94 || 14,84 | 15,04 |[ 14.67 | 1504 | 12,84 | 1445
3 |P°:2:g dengan mesin gerinda | 5, o | 35 66 | 35,02 | 33,69 | 31,41 | 35,38 | 32,18 | 3213 | 31,56 | 3269
4 |Bawa ke tempat Las 1 767 | 770 | 622 | 659 || 7,07 | 733 | 7.13 | 7.16 | 625 | 699
CAS PcnngaAm
1 [Mengambil Material 703 [ 673 | 671 | 7.54 || 6.58 | 6,50 | 7.13 || 6.65 | 693 || 6,02
2 |Ukur dan Marking material || 13,99 || 14,89 | 13.40 | 13.77 [ 14,67 | 14.87 | 14,50 | 14.87 | 15,77 | 14.28
3 l::::’):; dengan mesin gerinda | 3, o | 33 6o | 3260 | 35.51 { 33.65 { 35.13 | 3215 [ 35.13 [ 33.28 | 3595
4 |Bawa ketempat pengedrilan 12,56 | 14,04 || 1233} 1244 || 13,62 || 14,14 }§ 14,03 || 12,59 | 12,85 )| 13.29
5 [Mengambil part 3,16 || 3.59 | 3.22 | 3.38 | 3.50 | 3.30 | 3.35 | 3.24 | 3.39 [ 3.36
6 JProses drill 28,75 || 28.82 || 20,13 || 20,57 || 28,87 | 30,14 | 28,92 || 2822 || 30,25 || 30,45
7 |Bawa ke tempat Las | 789 || 8.16 | 894 || 884 || 849 || 7.47 | 917 | 883 | 8.10 | 871
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Tabel 4.1 Rekapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Rangka Utama

(Lanjutan)
NO Aktivitas Pekert Pengukuran Waktu Ke- (Detik)
vi erjaan
1 [ 2 [ 3 F 40 5 6 | 7 H 8 f o [[10
CAG ||[Rangka Bawah
1 |Mengambil Material 7,53 || 7,56 || 6,08 || 7,36 || 7,04 || 693 || 7.33 || 7,38 || 7,87 || 645
2 {[Ukur dan Marking material || 14,55 || 15,32 || 14,22 || 14,59 ¥ 14,22 | 14,78 || 15,32 || 14,34 || 15,59 || 15,10
Potong dengan mesin getinda
1
Doton 32,65 [ 33,12 || 35,96 | 34,45 {| 33,66 || 32,16 || 35,38 || 32,66 § 34,28 || 32,33
4 ||Bawa ke tempat Las 1 7,67 || 7,70 || 622 | 659 K 7,07 || 733 | 7,13 | 7,16 | 625 || 6.9
'CAT J|Kaki Tengah
1_|Mengambil Material 710 | 7,82 || 634 || 7,62 || 6,71 ]| 745 || 7.25 || 7.30 | 7.79 | 6.93
2 _||Ukur dan Marking material _§ 12,22 || 13,12 || 12,63 | 14,82 || 15,02 || 14,65 || 14,65 | 14,85 | 13,48 || 13.97
3 ng:zzg dengan mesin gerindafl 43 o | 33 60 [l 33,68 | 30,86 [ 34,42 | 3227 | 30,90 | 31,11 § 3328 |l 30,86
4 |[Bawa ke tempat Las 1 7,67 )| 7,70 || 622 || 6,59 || 7,07 | 733 || 713 | 7,16 § 625 || 699
CAS ||Kzki Belaknng
T |Mengambil Matérial 721 { 7,01 || 7,24 § 6,76 || 7,04 ]| 7,06 || 7,55 | 669 § 6,61 || 6,13
2_|lUkur dan Marking material _} 14,02 || 14,53 [| 13,43 || 13,80 [| 13,43 || 13,21 || 14,53 || 13.21 | 15,80 || 15.80
3 l;g:g:: dengan mesin gerinda p 53 45l 33 11 || 33,15 | 31,27 | 3269 || 3233 || 3371 | 33,12 | 32,66 [ 31,56
4 |[Bawa ke tempat Las 1 7,67 | 770 || 622 ] 659 § 7,07 || 733 || 7.13 || 7.16 | 625 || 699
CAD [[Rangka Atas
T [Mcnigambit Matetial 628 || 702 | 682 | 7,19 || 6,22 || 7.05 || 6.86 | 6,57 1 7.36 || 650
2 ||Ukur dan Marking material _J| 15,06 || 15,63 || 14,53 || 14,90 | 14,53 || 14,31 || 16,90 | 14,31 | 16.90 || 16,90
3 :g:z:"g dengan mesin gerindal 5, 4 § 51 39 | 53,38 || 53,08 || s2:12 | 54,53 || 4860 | 48,81 | 50,98 || 5032
4 |IBawa ketempat pengedrilan__|| 12,56 || 14,04 || 12,33 | 1244 || 13,62 || 14,14 || 14,03 || 12,50 || 12.85 }{ 13.29
5 |[Mengambil part 2,59 |t 247 |[ 233 § 243 || 2.56 || 225 || 269 [ 267 § 273 || 222
6 ||Proses drill 28,52 || 29,72 || 30,03 { 29,57 | 28,87 || 27,13 || 28.93 | 27,22 ] 30,05 ] 30,04
7 ||Bawa ke tempat Las 1 7,89 || 8,16 || 8,04 | 8,384 | 849 || 7.47 || 9,17 | 883 | 8,10 | 871
CA10 |[Alas Kaki
1 |[Mengambil material 7,50 [ 7,30 | 7,35 | 7,84 [ 6,98 | 6,76 || 7.35 | 691 | 7.19 || 628
2_|Mengukur material 9,45 || 932 1059 ] 9,69 [l 10,59 || 9,10 |[ 10,59 § 10,79 | 11,69 || 10,20
3 |Memotong dengan mesin 38,62 | 38,47 || 38,69 [ 36,53 || 38,06 || 39,33 || 36,93 || 39,62 | 38,06 || 39,53
gunting tangan .
4 ||Bawa ke tempat Las 1 7,67 || 7,70 || 622 || 6,59 | 7,07 | 733 | 7,13 || 7.16 || 6.25 || 6,99
CAIl1 |[Penyangpa Bawah Belakang
I |Mengambil Material 7,16 || 6,96 || 7,01 | 7,50 || 6,64 | 647 || 7,10 | 662 | 6.90 | 599
2 lUkur dan Marking material | 14,10 || 13,51 || 14,78 ) 13,88 | 14,78 || 13.29 || 14,78 | 14,61 | 15.88 || 15.88
3 Eg:gg:de“gmmsmge"“d“ 35,13 || 35,13 | 33,45 | 35,94 | 33,81 | 32,16 | 34,52 | 35,51 | 38,40 | 31,41
4__|Bawa ketempat pengedrilan__| 12,56 || 14,04 || 12,33 || 12.44 || 13,62 || 14,14 || 14,03 || 12,59 | 12.85 || 13,29
5 IMengambil part 3,82 || 3,84 || 3,81 | 3.64 || 3.91 || 3.83 || 3,95 | 3.87 || 3.71 || 3,79
6 |[Proses drill 28.95 || 30,15 || 30,46 §{ 32,70 || 29,30 || 27,57 || 29.35 || 27,65 | 30,48 || 3047
7 ||Bawa ke tempat Las 1 7.89 | 8,16 || 8,94 || 884 || 849 || 7.47 || 9,17 {f 8.83 } 8,10 || &71
Pegangan Belpkang.
1 |Mengambil material 7,05 [ 731 | 711 | 7.16 || 7,65 || 7.68 || 620 || 7,48 § 6,57 || 6.79
2 |[Mengukur matrial 9,85 || 10,31 { 1031} 9,19 || 10,09 1029 | 11,19 || 11,19 || 1029 || 9,70
Memotong material Mesin
: 11,94 || 12,01 { 1 o 12,15
3 | inting Kool 11,09 || 11,48 | 12,14 | 1224 § 11,94 || 12,01 || 12,75 | 11,46 | 11,20 || 12,
4 ||Bawa ke mesin roll 10,90 || 11,74 || 12,58 || 11,20 | 11,98 || 12,20 | 11,67 | 11,01 | 11,52 | 11,57
5_|Mengambil part 4,22 || 4,53 || 443 Y 4,81 § 4,43 | 436 || 4,53 § 4.61 | 4,80 | 438
6 |[Bentuk dengan mesin roll 17,76 || 1843 || 19,32 || 18,68 N 16,58 || 1747 || 16,83 | 16,93 | 18,97 || 18.0¢
7 ||Bawa ke tempat Las 1 11,52 ]| 11,23 || 11,74 ] 10,98 § 11,87 ]| 11,68 || 11,59 || 12,01 | 11,77 10,87
CA13[|Plat Dudukan Mesin
1 [[Mengambil material 676 || 739 || 591 || 7,19 || 6.28 || 7,02 | 6,82 | 6,87 || 736 || 6,50
2 |IMengukur material 990 10,56 907 § 944 || 995 || 885 | 10,17 § 10,54 ] 10,56} 9,95
3 Me'::l‘g"“kfc‘i’l"“ga“ mesit | 26,56 || 25,63 | 24,46 § 2436 || 23,55 || 23.97 | 2535 | 26,45 | 26,35 | 26,30
{his)
4 ||Bawa ketempat pengedrilan || 12,56 || 14,04 || 12,33 | 12,44 || 13,62 || 14,13 || 14,03 | 12.59 | 12.85 || 13.29
5 [Mengambil part 3,56 || 341 [{ 356 1 3,58 | 3,45 | 346 || 3,73 f 334 { 3,71 || 349
6 ||Proses drill 105,69| 109.99]{110,10] 109 45/ 106,95/ 106,72 [ 107,131 105,99} 116,18][ 108 16
7 |Bawa ke tempat Las 1 7,89 || 8,16 || 8.94 || 8,84 | 849 | 7,47 | 917 || 823 ! 8.10 || 871




Tabel 4.2 Rckapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Rangka Luar

. . . Pengukuran Waktu Ke- (detik)
NO | AkMtaskekerban T T2l sl sfel7 ksl 10
CB1 |[Plat Landasan Belakang
1 |Mengambil material 6,65 [6,57 [ 7,20][ 5,72 7,00 | 6,09 [ 7,17 | 6,97 || 7,02 ][ 7,51
2 |Mengukur material 15,67[113,20][13.57|[ 15,581 14,48][ 15,31 || 16,68 16,72] 14,78][ 14,19
3 [Memotong dengan mesin 13,23(|13,26{14,02{ 14,99 12,26 13,29|| 14,25 15,00][ 12,88} 14,25
gunting kecil
Meletakkan part ke mesin _
4 unting tangan 3,11013321352) 36713383260 318]378] 380|354
5 |Mengambil part 662 684 1688 699 6,42 |[ 6,74 ]| 6,67 | 6,58 || 6.98 [ 6,81
6 sde"”“’“g baginurartts 25.221(23,71[|22.92)|21,421|24,64{|21,92]| 23, 54{{21,56{|23.21{ 24,10
engan mesin guntmg tangan
|7 |Bawa ketempat las 2 7677706221655 707|[ 733 ] 7.3 7.16 [ 6,25 || 6,99
CB2 ([Plat Saluran Melingkar
T |Mengambil material 728 6,64 [[699] 7481652 | 7.12[[6,21 | 6,77 || 6,69 || 7.32
2 | Mengukur material 729|756 | 7,40 || 8,08 | 6,83 1 7.88 || 740 1| 729 || 7.09 || 7.27
Memotong dengan mesin
3 gunting kel 9,35 [110,0510,15] 9,36 [ 9,78 | 10,12} 10,22]} 9,66 || 10,09]| 5,60
4 _|[Bawa ketempat pengedrilan__|(12,36][13,72)(12,82][12,06[13.64][13,74] 12,84 12,86 12:68][13.26
5 _|Mengambil part 7,74 || 7,46 || 7.63 ][ 7.60 || 7.48 || 7,46 || 7.73 || 7,92 || 7,36 | 7,31
6 |Proses diill 20,04]118,45][ 19,38][19,44]19,98])20,25{ 19,86( 19,891 15,84]| 20,60
7 |Bawa ke mesin roll 10,90|(11,74] 12,58][11,20]| 11,98] 12.20][11,67]] 11,01 11,52][ 11,57
8 |Mengambil part 753 | 7,41 (| 7,62 | 7,77 || 7,53 ! 7,53 || 748 || 7.56 || 7,83 || 7.41
9 |[Bentuk dengan mesin roll ___|[22,10[[24,13(/23,62|| 23,4423 37[[21,15]23,18]22.67| 22,49 22.42
10 |[Bawa ketempat las 2 11,52] 11,23][ 11,74][ 10,98/ 11,87][ 11,681{ 11,55| 12,01[[11,77] 10,87
CB3 ||Plat Saluran Masuk
1 |Mengambil material 707 ][ 6,16 ] 6941743 || 6,74 7,241 6,33 || 6,39 || 7,12 | 7,19
2__|Mengukur material 821 804 7028827671691 | 7,80 | 8,36 [ 8,70 [ 7,61
g [Memotongdengan mesin {500l 5 15l 741 || 6,87 | 8,48 | 773 | 6,81 | 801 [ 692 | 673
punting kecil
4 |Bawa ke mesin roll 10,90](11,7a][12.58][11,87] 11,98 12.20][11,67| 11,01 ]| 11,52} 11,57
5 |Mengambil part 747 7.38 | 7,39 ][ 7,54 | 743 ][ 7.55 | 7,41 | 7.82 | 7.15 [ 7.78
6__[|Bentuk dengar mesin roll 25,5426,10(/26,450123,8411 25,03 25,62]| 24,91 (| 26,58(125,62{ 23,68
7 _||Bawa ketempat las 2 11,52][11,23][11,74][10,98][ 11,87]| 11,68][ 11,59][ 12,01] 11,77][ 10,87
CB4 ||Plat Lingkaran Luar
1 [Mengambil material 693 || 7,136,891 6,72 | 5,81 | 6,59 || 5,36 || 6,97 || 6,89 ]| 5,98
2 |[Mengukur material 8,81 || 8,069 | 8,49 |l 8,67 || 8,19 | 8,55 | 7.52 || 8,23 || 8,13 || 8,76
3 (Memotong denganmesin |\, ool 5l 14 811114,50] 14,19]|15,73]|15.47] 13,63 16,21 12,25
gunting kecil
4 [Meletakkan part ke mesin 3,63 (3,86 3,66 | 3,75 (| 3.62 | 3.63 || 3,28 || 3.87 | 339 || 3,87
[gunting tangan
5 |[Mengambil part 6,44 116,26 [ 6411 6,71 |1 6,56 || 6,36 || 6,86 || 6,94 || 6,72 || 6,43
g |Memotong materialdengan 10 55y ol 3 541135 74 [35,73)| 36,26 37.26|37,98||35,64]}37.54
mesn gunimg tangan
7 ||Bawa ketempat pengedrilan || 12,36/ 13,72} 12,82][12,06]]13,64)[13,74]| 12,84] 12.86] 12,68)| 13,26
8 |Mengambil part 745 | 782|787 [ 7.92 | 722 7,521 7,87 | .93 [ 7.95 || 7,56
9 |[Proses drill 19,14 19,16][20,40|[19,86/20,60] 19,62][19,29] 19,65]{20,46] 18,45
10 |Bawa ke mesin lipat Plat 10,90](11,74][12,58|[11,20([11,98] 12.20{[11,67| 11,01 ][11,52][ 11,57
11_|Mengambil part 698 ] 6,38 ] 6,39 || 6,80 ] 662 || 6,421 6,63 | 6,11 || 6,44 || 6,59
12 |[entuk bagian ujung dengan i, ) 115 471134 39]131 27| 34,63(|30,19]/31,55]| 31,93 29.69{ 33,83
mesin Lipat Plat
13 |Bawa ketempat las 2 11,52]|11,23[11,74]/ 10,98} 11,87|[11,68]11,59] 12,01] 11,77][ 10,87
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Tabel 4.2 Rekapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Rangka Luar
(Lanjutan)

NO Akftivitas Pekerjaan Pengukuran Wakin Ke- (detik 1
120034l sf[e 7] s8] 9]0
CBS5 |Plat Keluaran Samping
1 |[Mengambil material 754745672645 7,06 [ 754 | 7.45 [ 6.72 ] 6.45 | 7.06
2 [Mengukur material 12.13]10,12§ 11,31 11,900 11,42 10,61 § 11,11 12.38] 9,75 [ 10,76
sy JASISEARG G6R AR fldiin 12306770679 756 697 697 758 | 7.22 | 7.49 | 7.47
lgunmgkcml
4 [Mislotakian partix wesin 3520382 0345037813350 365 398 | 338 339 | 3.52
unlmg tan gan
5 HMenganbi! part 6,421 6,56 |1 6,32 6,41 6,18 6,46 || 6,08 || 6,42 | 6,38 | 638
6 Memotong ujung dengan
mesin gunting tangan 23.6122,90423,800124,521 22,18 24,21 | 23 70| 23,52 21, 72 21.711
7 |Bawa ketempat las 2 7671 7,0 62216590 7070 733 | 713 7.16 | 6,25 | 6,99
CB6 [|Plat Keluaran Atas
1 |Mengambil material 774766 [ 697 6,71 [ 729 7.74] 7.66 [ 6,97 [ 6,71 ] 7.29
2 [Mengukur material 12,66] 9.94 [111,56] 11,61} 10,91]10.97 10,97 11,690 12,66} 11,63
r -
3 [Mpmwoiong dengalsi 756 | 7,71 | 7,44 | 724 | 7,84 | 6,94 || 8,52 || 8,53 | 8,38 | 8,04
untmg_kecul
- -
4 [Meietakian part ke mesin 3413670371 4336371 [ 348§ 3321326 | 3.68 | 3.41
unting tangan
5 [Mengambil part 659 668 6,82 | 6,48 | 6,56 | 6,83 || 6.41 || 6,78 | 6,41 [ 6.55
¢ [Memotongujung dengan B, ol 1ohs gsla3 61023 750 23.430 244702163022, 1302162
m:sggunlmg tangan
7 [Bawa ketempat las 2 7671 770 6221659 707 733 [ 7.13 | 7.16 | 6,25 | 6,99

Tabel 4.3 Rekapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Penutup Pully
Pengukuran Waktu Ke- (Detik)

W1 R . 123l als el s o]r0
CC1 [Piat Atap Paily
1 [Mengambil material 669 801 ] 683 | 210 817] 818 ] 7.84 ] 728 ] 774 | 8.12
2 [Mengukur material 1262 1188 12990 1224 | 13,07 1298 [ 1226 [ 11,30 ] 1221 | 3.07
3 [Memotong denganmesin —}, (o e d 163 | i f 1200 | 1302 1172 1325 | 1251 | 1204
nting kecil
Meletakdan partkemesin | o0 1 334 | 356 | 356 | 336 | 373 | 30 | 353 | 32 | 30
untng tangan
5 IMengambil part 653 | 682 | 663 | 682 | 641 | 638 | 631 | 687 | 626 | 639
6 [Memotongujungdengan  § 0ok 15 agf 1459 { 1384 1477 | 14,58 | 1386 | 1290 | 1381 | 1467
mesm gtmtmg tangan
7 |Bawa ke mesin roll 1090 1174 | 1258 | 1120 11,98 1220 11,67 11,01 | 1152 11,57
8 _[Mengambil part 782 [ 748 [ 7.56 | 783 | 780 f 762 | 7.42 | 7.63 | 7.81 | 7.44
9 |Bentuk dengan mesin roll 2441112422 | 26,10 § 23,40 || 26,77 || 26,60 | 26,44 | 22,10 | 25,60 || 26,33
10_{Bawa ketempat pengedrian__| 11,67 1142 11.79] 11,55 | 11,85 ] 1179} 11,55 | 1.3 f 11.53 | 11.82
11 [Mengambil part 705 | 746 | 748 | 747 [ 741 [ 775 | 767 | 7. | 736 | 7
12 {Proses drill 104,670 102:84] 106, 18] 103,941 106.71{ 106, 16{ 103,981 101.12{ 103.83] 106,43
13_|Bawa ke tempat as 3 789 | 816 | 894 | 884 | 849 [ 747 | 9.7 | 883 | 810 | 871
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Tabel 4.3 Rekapitulasi Data Waktu Proses Kelompok Penutup Pully

(Lanjutan)
Pengukuran Waktu Ke- (Detik)
NO Akfivitas Pekerjaan
1 J 2 3 fafs e 78] 9]
CC2 [Plat Belakang Atap
1 IMcngambil material 793 [ 775 [ 839 [ 851 [ 748 [ 7.40 | 6.63 || 839 | 695 | 7.84
2 [Mengukur material 921 [ 969 1093 969 || 9.88 [[ 10,45 927 || 943 [ 11.25 || 11.45
3 [Menotong dengan mesin 1040 | 10,40 § 1012 | 10,51 | 971 || 1040 | 1051 | 9.87 | 1005 ] 1021
untmﬂkc(:ll
4 [Mickctakian pact komesin 368 | 353 | 382 || 363 | 3.82 [ 332 ] 339 | 380 | 341 | 352
unlmg langan
5 |IMengambil part 643 || 647 || 653 || 6,52 | 6,47 || 654 || 661 | 642 || 656 || 641
6 WMC’T"“’“g_“J”“gd““ga“ 1395 1389 | 13981 1398 | 1392 | 1372 1358 | 1358 | 13.93 | 13.96
mesm gunting tangan
7 |Bawa ke tempat las 3 767 | 270 { 622 1 659 | 7.07 | 733 | 7.13 | 7.16 | 6.25 | 6.9
CC3 JJAs Pully
I [Mengambil material 930 11,08 9,78 [ 10,12 1022 11,45 941 | 1034 9.65 | 11.08
3 Mgt pading 1198 f 1139 | 1254 [ 11,08 f 11,44 § 1230 | 1113 | 1126 | 11.42 ] 1165
fimaterial
3 I"""’_“‘“‘"‘g material dengan 5, 7el 195 68l 191,13 191.40] 193 24] 192.68] 192.14] 19158 192,041 193 26
mesin gergaji potong
4  |Bawa material ke tempat bubut || 15,09 | 15,83 | 1573 || 14,45 | 15,51 | 1570 | 14.51 || 1471 | 1529 16,10
5 [Mengambil part 988 | 953 | 975 || 946 | 9.41 || 9.72 [ 998 | 9.56 | 9.86 | 9.32
6 |[Proses bubut 248,12[1248,45] 248,96 /1248, 36 246,14 247,82 248 37] 246,23 247,41 248 34
7 |Bawa part ke mesin sekrap 672 [ 641 [ 632 | 626 | 668 | 6,67 | 671 | 636 | 6.71 | 6.48
8 [Proses sckrap 166,45/ 165.83] 163,93]{ 166,99 165,56} 163,761 163.67] 162.25 165.86] 162.84
9 |Bawa part ke mesin senai 668 Il 634 | 656 | 656 | 6,48 || 698 | 638 | 639 | 6.80 [ 6.62
10 [Proses senai 106,36 100,56 105,27} 104,88] 101,84 [ 104.21 1 102,12} 106,43 | 104,73] 103,33
11 [Bawa ke tempat las 3 1145 952 | 11,09 1096 [ 1028 10,74 [ 10,04 [ 1147 [ 1091 ] o.11
Tabel 4.4 Rekapitulasi Data Waktu Proses Perakitan
P Waktu Ke- (Deti
NO Aktivitas Pekerjaan engukuran o
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
RCA |Rakitan Ranglulhmn
Ambil dan posisikan
Iomponen CA2 dengancag | 6% | 641 | 684 | 672 | 638 | 646 | 662 | 668 | 691 | 637
Proses pengelasan CA2 dan
4 I 3 % L 7 . L
2 B ik 67.84 | 7066 | 62,10 | 6838 | 6482 | 66,58 | 70,66 | 67.28 | 6394 | 6592
Ambil dan posisikan ‘
3 fkomponen CA2 dengan 662 | 691 | 637 | 724 | 728 | 664 | 668 § 714 | 645 | 7.46
Rakitan |
Proses pengelasan CA2 dan ~
9 294 | 6492 | 66,84 | 69. g0 6738 | 6382 || 65.58
4 Rt 69.66 | 6628 | 62, 66 | 61.10 s
g [AsbEdm ponisikenCAS 619 | 734 | 658 | 692 | 700 | 774 | 621 | 7.14 | 645 | 684
dengan Rakitan2
Proses pengelasan CAS dan
X 02 123,90 137,74 11930 120,74 139,38 123.00] 130,20] 133,08
6 akdian2 (Rakai) 12582 129,02 123.90] 137.7 130 120, 38 20
7 JAsdEdan poskiza'CAS 638 | 676 | 739 | 694 | 719 | 631 | 800 | 670 | 7.04 | 7.46
dengan Rakitan3
Proses pengelasan CA6 dan
8 . 62,98 | 61,82 8 | 57.40 4§ 6136 | 61.38 || 6558 | 6384 | 6246
Rakitan3 (Rakitan4) % 3 B2 3
g JAmbilden posieiian CAS 736 | 705 | 711 | 655 | 659 | 641 | 691 | 645 | 746 | 633
idengan Rakitan4
Proses pengelasan CA6 dan 6 4 4 | 6458 84 I 61.46
10 Rakitand (Rakilan5) 60,36 || 6138 | 61,98 | 59.82 | 67,38 | 60,14 | 582 .58 | 62, ’
1" I’“‘"’“‘l““"."’““-“‘"‘CM 662 | 736 | 687 | 748 | 740 | 663 | 814 | 695 | 784 | 748
dengan Rakitan5




Tabel 4.4 Rekapitulasi Data Waktu Proses Perakitan (Lanjutan)

N Atk el Pengukuran Waktu Ke- (Detik)
) er ==
S 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
RCA ||[Rakitan Rangkn Utama
Proses pengelasan CA9 dan
12, [ dions kit 5874 || 68,14 | 5927 || 66,12 || 60,54 | 56,18 | 61,72 | 69,28 || 59,03 | 60,74
TR e e 687 | 651 | 760 || 742 || 645 | 681 | 637 | 684 | 746 | 638
idengan Rakitan6
Proses pengelasan CA9 dan
14 A 57 22 3 £ I,
S URIAT) 60,04 |f 69,14 | 5738 | 67,22 | 68,10 | 57.28 | 62.82 | 70,38 | 59.42 | 61,84
y) A i 691 | 715 | 651 | 686 | 735 | 630 | 712 | 621 | 677 | 705
dengan Rakitan7
Proses pengelasan CAS dan
124,88 129,1 af 123,60 124,66 134,36 ] 121,16] 136,76 12
16 et e 81l 129,18 116,74] 123,60 124,66 134,36 6] 136,76 128,48 11592
Ambil dan posisikan CA 11
17 : 11 | 7 1 724 | 74 5 5 ! 1
tong i Bl 637 | 7 60 | 664 || 72 8§ 652 | 728 | 664 | 699
1g JProses pengelasan CAlldan §,5 ol 1) 30} 106,48 106.22] 10892 104,14] 99,08 | 104.92] 103.96] 99,66
tan8 (Rakitan9)
19 pAmbildan posisikan CALL | ;0 | o6 | 664 | 692 | 621 | 658 | 633 | 610 | 657 | 676
dengan Rakitan9
[Proses pengelasan CA 1l dan
20 110,
9 Lo 106,261 98,96 | 105,16 110,60 110,78 105,52 11022 117.44] 9838 | 10422
|Ambil dan posisikan CA7 :
21 9 ! 48 | 7 1
e RRSI0 658 | 689 | 591 | 682 § 748 | 793 | 686 | 664 | 641 | 682
Proses pengelasan CA7 dan
8
} s 105,38] 107,30 109.06 || 109.80]f 105,14 104,16 109,24 102,58 109,26 110,22
23 IA“i’"d"" posisian Cop 740 | 735 f 724 | 698 | 732 | 689 | 691 | 734 | 733 | 730
dengan Rakitanl1
Proses pengelasan CA7 dan .
4 111,30 § 104, ¥ ; 88 106, : 7 : k
2 el 11 (RikD17) 1,30 104,641 103,66 | 108,74 104,88 | 106,80 108,56 | 102,08| 108,76 ] 105,72
Ambil d isikan CA8
- 692 1 698 | 719 | 687 | 740 | 775 | 735 | 724 | 655 | 7.42
[dengan Rakitan12
Proses pengelasan CA8 dan
. ; 58 | 62
26 12 Reki1d) 5998 || 60,66 || 67,78 || 68,44 | 62,64 | 59.88 || 60,16 || 67,58 || 62,98 | 61,94
77 [N 663 | 639 | 748 | 719 | 670 | 591 | 684 | 658 | 659 | 695
ldengan Rakitan 13
Proses pengelasan CAS8 dan ‘
2
28 . ooy 62,58 || 58,54 | 5958 || 56,26 § 67.38 | 68.04 || 5824 | 59.48 || 5820 | 67.18
mbil dan posisikan CA 12
g
29 cnmon Rk Rl 621 | 732 670 | 633 1 695 | 672 [ 621 | 728 | 659 | 645
Proses pengelasan CA 12 dan
5 52 || 702 32 | 6642 | 73.02 | 68, 2, f
30 axa 18 (Rlienn15) 69,82 || 6756 || 66.52 6 | 7032 || 66,42 || 73.02 | 68,02 | 6298 | 71.86
31 [Pebl RN 748 | 705 | 699 | 735 | 621 | 685 | 662 | 621 | 754 | 705
dengan Rakitan15
Proses pengeclasan CA 12 dan : !
32 4 : 68,12 | 78.86 || 64. 36 | 7762 | 6472 | 11,32 | 80,32 || 68.2 X
Rakitan 15 (Rakitan 16) 23 b 4 § N6
R i 645 | 746 || 746 | 657 | 748 | 659 || 705 | 699 | 768 | 754
dengan CA
Proses pengelasan CA3 dan B
6l 96,7 56{ 103,28] 98,7 ¥ ! 176 99,
M s 1 GationniT) 103,64 § 101,36 | 96,76 || 102,56 103 8,78 | 101,36 § 104,90 10 80
gs RS OuG pedaiten CAD 695 | 621 | 728 || 740 | 695 | 748 | 638 | 702 | 699 | 601
dengan Rakitan17 ! I =
ses pengelasan CA3 dan 99
g : .77 | 102,74 97,79 | 98.47 | 9546 | 99.36 || 101,76 100,56 98.28 | 97.72
36 Keakitan17 (Rakitan 18) 0
37 [Ambil dan posisikan Rakitan | . 4o | co3 | 638 | 676 | 739 [ 695 | 719 | 691 | 735 | 705
16 dengan Rakitan 18
Proses pengelasan Rakitan 16
38 [dengan Rakitan 18 (Rakitan | 257,64 | 247,96 | 269,24 | 248,92 || 246,72 || 265,26 || 246,72 | 246,06 || 274.78 | 276,70
19)
Ambil dan posisikan CA10
39 : 784 677 | 664 | 775 | 672 | 793 | 646 | 774 | 768 | 735
dcnganRakmm 19
Proses pengelasan CA 10
: 114,25 112,54} 117,87/ 108,67 121,47] 114.13]| 116,84 ]| 116,56 121,87 120,45
dengan Rakitan 19 (RCA) 5 %
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Tabel 4.4 Rekapitulasi Data Waktu Proses Perakitan (Lanjutan)

NO

Pengukuran Waktu Ke- (Detik

Aktivitas Pekerjaan

[ 2 | 3 ] 401 5] 6] 7

8 f 9 | 10

RCB

Rakitan ka Luar

Ambil dan posisikan
komponen CBS dengan CB2

9.30

842

10,11

881 | 896 | 856 | 10,11

8,75

9,35

9,59

Proses pengelasan CBS dan
CB2 (Rakitan 1b)

92,10

88,48

90,90

96,82 99,88 || 98,70

85,50

90,90

94,02

Ambil dan posisikan

komponen CB6 dengan
Rakitan 1b

8,08

835

9.07

7.54 89 | 9.07

852

735

797

Proses pengelasan CB6 dan
Rakitan 1b (Rakitan 2b)

99,26

94,40

9292

8788 | 9226 | 88,74 | 85.50

86.52

92,78

94,84

LA

Ambil dan posisikan
komponen CBI dengan
Rakitan 2b

11,71

10,94

12,70

1,26 | 11,57 § 11,52 | 12,70

12,13

1,73

11,95

6 IPmscs pengelasan CB1 dan

Rakitan 2b (Rakitan 3b)

163,54

173,26

160,30

172,08 ) 163,38 152,86 ) 165,58

176,76

160,30

171,38

mbil dan posisikan
komponen CB3 dengan CB4

10,77

11,13

1133

1L13 | 10,62 || 10,90 § 11,01

11,03

1,17

1,19

Proses pengelasan CB3 dan
CB4 (Rakitan 4b)

77.84

83,60

8742

81,18 || 84,16 § 7954

82,12

82,66

86,12

RC

Rakitan Compos Mini

1

fRCA dan rakitan 3b

Ambil dan posisikan rakitan

12.21

12,66

12,45

1346 § 12,16 {§ 12,52 § 1248

13,92

14,05

12,35

2

Proses pengelasan rakitan
RCA dengan rakitan 3b
(rakitan 1c¢)

215,98

210,72

221,02

217,74{ 204,82 211,06 211,14

221,50

211,06

21444

IArrbil komponen CC3 klahar,

dan pully

12,35

13,65

13,11

13,53 | 13,38 § 1249 § 12,95

12,89

13,58

13,44

ipisau. rakitan Ic dan rakitan 2c

Proses pemasangan klahar,
ully dengan CC3 (rakitan 2c)

14,18

154,86

146,80

145,68 § 136,06 | 154,38 § 158,98

156,10

141,02

149,74

Ambil pisau pencacah, baut

10,60

10,23

10,85

10,62 | 10,11 § 10,72 § 11,38

11,33

10,76

10,54

Proses pemasangan pisau
pencacah, baut pisau, rakitan
¢ dan rakitan 2¢ (rakitan 3c)

25838

249,34

280,52

246,321 270,84 || 270,16 | 262,80

288,64

233,96

24026

IAmbil dan posisikan rakitan
4b dan rakitan 3¢

10,21

11,04

10,53

10,61 § 11,72 | 11.26

11,03

11,05

11,01

Fm:acs pemasangan rakitan 4b
8

an rakitan 3¢ dengan scrup
(rakitan 4c)

71,74

| 8492

85,56 | 77,66 | 77.86 | 86,70

80,62

90,14

81.54

9

Ambil dan posisikan
komponen CCl dengan CC2

6,56

7.86

T2

774 | 759 | 670 | 7.16

710

7.7

7.65

10

Proses pengelasan CCl
ldengan CC2 (Rakitan 5c)

66,18

66,72

64,74

66,78 | 63,42 || 64,74 § 61.46

62,46

60,42

61,38

IAmbil dan posisikan rakitan 4c

11

{dan rakitan Sc

9,02

9,26

8.62

897 979 | 985

8,50

9,23

9.97

12

Proses pemasangan rakitan 4c
rakitan 5¢ dengan scrup
(rakitan 6¢)

97.60

97,30

96,46 | 95,76 || 100,82 94,98

98,70

100,00

100,46

Ambil dan posisikan rakitan

6c, komponen CA 13, baut,

ring dudukan dan mur
udukan

6,74

7,10

7.64

802 | 729 | 693 | 648

122

7.7

6,75

Proses pemasangan rakitan 6c,|

mponen CA 13, baut, ring

udukan dan mur dudukan
(Rakitan Compos Mini)

101,06

102,76

101,56

103,56 107,24 99,72 § 99.34

106,78

96,14

15

Bawa ke tempat ﬁnishEE

2,11

272

23,38

23,83 || 22,76 || 23,38 §| 22,49

22,95

22,89

23,58




Tabel 4.5 Rekapitulasi Data Waktu Proses Finishing

s . Pengukuran Waktu Ke- (Detik)
NO | Aktivitas Pekerjaan
1 § 2 3 [ a5 6 7 8o |10
EC | Finishing
p [fAmbil rakitan 670 || 706 | 7,10 | 779 || 765 || 674 [| 672 | 682 || 793 | 747
Compos Mini
o |[Proses 106,67)( 107,28)| 107,94 || 108,39 | 107,32 107,10 107,65 107,33 107,86 | 10821
engamplasan
3 ||Proses pengecatan | 173,39)) 172,67 173,55]| 172,26 172,71 172,79 172,12 172,73 || 173,77 173,17
P
4 |" 03¢5 POMASANEAN W 6320 | 63,05 | 6430 || 64,42 || 63,39 | 62,50 || 62,96 || 62,50 | 62,82 || 6228
ASES0rIs
4.2 Data Mengenai Bahan Baku

Data mengenai bahan baku yang terkait dengan perhitungan biaya langsung
produksi adalah :

— Data bahan baku utama
— Data bahan baku pendukung

4.2.1 Data bahan baku utama

Biaya bahan baku utama meliputi biaya bahan baku yang dibuat dan biaya
bahan baku yang dibeli. Berikut merupakan bahan baku yang digunakan

untuk setiap komponen yang dibuat.

Tabel 4.6 Bahan Baku Setiap Komponen Yang Akan Dibuat

No No Nama Koﬁlponen BEIaR . Ddhan Dlmel.llsald? y
Komponen /Unit | Dasar
(PxLxT) em
CA RANGKA UTAMA

1 CAl Plat Body 1 BesiPlat | 70x70x0,12
2 CA2 Kaki Depan 2 Besi Siku 85x4/0,3
3 CA3  |Pegangan Depan 2 Besi Strip 25x2x0,2
4 CA4  |Penyangga Bawah Depan 1 Besi Siku 66 x4/0,3
5 CA5  |Penyangga Atas 2 Besi Siku 36 x4/0,3
6 CA6  |Rangka Bawah 2 Besi Siku 55 x4/0,3
7 CA7 Kaki Tengah 2 Besi Siku 72 x4/0,3
8 CA8  [[Kaki Belakang 2 Besi Siku 10 x4/0,3
9 CA9 |[Rangka Atas 2 Besi Siku 32x4/0,3
10 CA10 |lAlas Kaki 4 Besi Plat 6x6x0,12
11 CAll [[Penyangga Bawah Belakang 2 Besi Siku 36 x4/0,3
12 CA12 |[Pegangan Belakang 2 Besi Strip 25x2x0.2
13 CA13 [[Plat Dudukan Mesin I BesiPlat | 30x20x0,2
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Tabel 4.6 Bahan Baku Setiap Komponen Yang Akan Dibuat (Lanjutan)

Di i Bal
No - Nama Komponen Jummish} sk m::l.dn
Komponen / Unit Dasar
(PxLxT) cm

CB RANGKA LUAR

14 CBI1 Plat Landasan Belakang
15 CB2 Plat Saluran Melingkar
16 CB3 Plat Saluran Masuk

17 CB4 Plat Lingkaran Luar

18 CB5 Plat Keluaran Samping
19 CB6 Plat Keluaran Atas

CC PENUTUP PULLY

Besi Plat 50 x45x0,2
Besi Plat 120 x 10 x0,2
Besi Plat 32x10x0,2
Besi Plat 35x35x0,2
Besi Plat 35x10x0,2
Besi Plat 12x10x0,2

el e el e R

20 CCl1 Plat Atap Pully 1 BesiPlat || 40 x60x0,12
21 CC2 __ ({Plat Belakang Atap 1 Besi Plat | 20x10x0,12
22 CC3 As Pully 1 Besi As 40 xd = 1 inci

Biaya bahan baku untuk membuat komponen-komponen diatas dapat

dilihat pada tabel 4.7 :
Tabel 4.7 Biaya Bahan Baku Utama
Ukuran Satuan
Jenis Bahan
No. Dasar Bahan Dasar | Harga/satuan
(cm)
1 [|Besi Siku 600x4/03 || Rp 50.000
2 UBesi Piat 240x120x0,12 § Rp 270.000
240x120x0,2 | Rp 400.000
3 |Besi Strip 300x2x02 | Rp 15.000
4 |Besi As 600 xd = 1inci | Rp 600.000

Sumber : [CV. Citra Dragon]

Bahan baku utama lainnya yaitu komponen utama yang dibeli, dimana
dapat dilihat pada tabel 4.8.

Tabel 4.8 Bahan Baku Utama Yang Dibeli

No Nama Part ,;l::?:l Satwan| Harga/ part | Harga Total

| |Baut dan Ring dudukan mesin 4 buah | Rp  2.000 || Rp 8.000
2 [Mur dudukan mesin 8 || buah [ Rp  1.000 | Rp 8.000
3 {Baut Scrup 4 buah | Rp 900 |f Rp 3.600
4 {Klahar 2 set | Rp 50.000 | Rp 100.000
5 |[Pully 1 set | Rp 35.000 | Rp 35.000
6 [|Pisau Pencacah 1 set || Rp 30.000 | Rp 30.000
7 Mur Pisau {2 buah || Rp  2.000 | Rp 4.000

Sumber : [CV. Citra Dragon]
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4.2.2

4.3

4.4

Data bahan baku pendukung

Biaya bahan baku lainnya meliputi :

e (Cat Dasar =Rp 500.000 / kaleng (5kg)
e (at Hijau =Rp 50.000 / kaleng (1kg)
e Amplas =Rp 2.500/ lembar

e Elektroda Las =Rp 21.000 /30 batang

Data Mengenai Tenaga Kerja Langsung

Jumlah tenaga kerja yang dimiliki oleh CV. Citra Dragon adalah 31 orang.
Perusahaan beroperasi selama 25 hari dalam sebulan. Jam kerja setiap hari
selama 7.5 jam. Upah pekerja pada bagian produksi sebesar Rp. 1.170.000

per bulan.

Data Mengenai Mesin

Dalam proses produksi produk Mesin Compos Mini, digunakan beberapa

jenis mesin. Berikut ini merupakan data mengenai mesin-mesin yang

digunakan.
Tabel 4.9 Data Mesin Pembuatan Mesin Compos Mini
Umur Daya ;
No Nama Mesin J;l;?l:iath Ekonomis Me:in (plel:ur%::t]\:::smi:l)
(Tahun) (Kwh)
1 Mesin Gunting Kecil 1 20 1 Rp  30.000.000
Mesin Guntin
2 | Tangan & : - 0,5 Rp  6.500.000
Mesin Gerinda
3 Potong | 5 0,5 Rp 1.150.000
4 Mesin Gergaji Potong 1 20 0,5 Rp  25.000.000
5 Mesin Lipat Plat 1 20 - Rp  24.000.000
6 Mesin Bending | 20 - Rp 5.500.000
7 Mesin Roll 1 20 - Rp  35.000.000
8 | Mesin Drill 1 20 1 Rp 3.770.000
9 Mesin Bubut 1 20 1 Rp  85.000.000
10 Mesin Senai 1 20 1 Rp  22.000.000
11 Mesin Sekrap 1 20 1 Rp  42.000.000
11 Mesin Las 1 | 5 1,5 Rp 2.600.000
12 Mesin Las 2 1 5 1,5 Rp 2.600.000
13 Mesin Las 3 1 5 1,5 Rp 2.600.000
14 Cat Kompresor 1 10 1,5 Rp 1.000.000

Sumber : [CV. Citra Dragon]
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BAB YV
ANALISIS DAN PENGOLAHAN DATA

Langkah selanjutnya dalam penelitian ini adalah melakukan analisis dan
pengolahan data, sehingga diperoleh hasil yang sesuai dengan tujuan penelitian
ini. Analisis yang dilakukan berdasarkan kumpulan dari analisa yang beriringan
dengan proses pengolahan data. Datam hal ini, beberapa tahapan yang perlu
dilakukan, yaitu:

Penentuan waktu baku pembuatan produk Mesin Compos Mini,

2. Penentuan jam pemakaian mesin selama pembuatan produk Mesin
Compos Mini.

3.  Penentuan biaya produksi langsung produk Mesin Compos Mini.

5.1 Penentuan Waktu Bakn Pembuatan Mesin Compos Mini

Pengukuran waktu dilakukan terhadap pekerjaan yang dilakukan oleh
operator. Hasil dari pengukuran ini nantinya adalah waktu baku dan jam
kerja operator untuk setiap aktivitas peketjaan yang dikerjakan secara
manual. Jam orang ini nantinya akan dikalikan dengan upah tenaga kerja
per jam untuk memperoleh biaya tenaga kerja langsung.

Dalam memperoleh waktu baku, maka langkah-langkah yang dilakukan

adalah sebagai berikut:

1. Melakukan uji keseragaman data
2. Melakukan uji kecukupan data
3. Menentukan waktu siklus

4.  Menentukan waktu normal

5. Menentukan waktu baku

Waktu baku pembuatan Mesin Compos Mini ini didapatkan dari total
wakiu baku setiap aktivitas pekerjaan dari masing-masing komponen
yang ada. Penerapan lima langkah diatas dapat dicontohkan pada



perhitungan waktu baku komponen Plat Body (CAl) untuk aktivitas

pekerjaan Memotong Dengan Mesin Gunting Kecil.

Tabel 5.1 Data Waktu Proses Komponen Plat Body Untuk Aktivitas
Pekerjaan Memotong Dengan Mesin Gunting Kecil

Waktu ke, | Waktn (Detil
1 32,36
2 26,64
3 31,36
4 30,58
5 30,48
6 29,84
7 29,20
8 27,09
9 28,99
10 29,24

5.1.1  UjiKeseragaman Data

Pade uji keseragaman data ini skan ditentukan apakah data yang
dikumpulkan telah seragam atau belum, dengan langkah-langkah sebagai

berikut:

- Menentukan jumlah data hasil pengukuran, yaitu:

N
(ZX ,-] = (32,36 + 26,64 + 31,36 + ... + 29.24)

i=l
= 295,78 detik

-  Menentukan nilai rata-rata

=129,578 detik
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- Menentukan standar deviasi

(ﬁ:(X.- —J"f)]z

i=l
N-1

SD =

_ \/ (32,36—29,578)° +(26,64—29,578)" +...+(2924—29,578)°
10-1

= LA7

- Menentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah
(BKB)
Tingkat keyakinan yang digunakan dalam penelitian ini adalah 95%
sehingpa memiliki nilai k =2.
BKA = x+(kxSD)
=29578+(2x1,77)
=33,12
BKB = x-(kxSD)
=29,578 - (2x 1,77)
=26,04

Berdasarkan hasil perhitungan uji keseragaman data diatas, maka didapat
kesimpulan bahwa data waktu proses pembuatan komponen Plat Body
(CA1) untuk aktivitas pekerjaan Memotong Dengan Mesin Gunting
Kecil adalah seragam. Kesimpulan ini dinyatakan karena tidak ada data
vang lebih besar dari batas kontrol atas (BKA) dan tidak ada data yang
lebih kecil dari batas kontrol bawah (BKB). Hasil pengujian
keseragaman data untuk semua aktivitas pekerjaan setiap komponen
yang menyusun Mesin Compos Mini dengan cara yang sama diatas
adalah seragam, dimana hasil perhitungannya dapat dilihat pada

Lampiran B.
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5.1.2

5.1.3

Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk melihat apakah data yang
dikumpulkan sudah mencukupi untuk diolah lebih lanjut atau belum.
Berikut ini dapat dicontohkan pada perhitungan uji kecukupan data
aktivitas pekerjaan Memotong Dengan Mesin Gunting Kecil untuk
komponen Plat Body (CA1). Persamaan yang digunakan untuk menguji
kecukupan data adalah persamaan ( 7 ) yang terdapat pada Bab II. Nilai
tingkat keyakinan yang digunakan pada penelitian ini adalah 95 % dan
tingkat ketelitian 5 %, sehingga nilai B = 2 dan A = 0,05.

- q2

e %\/Ni]xf—(gx,r

> x,
i i=1 |
- #
J 10x8776,81—87485.81
, 10,05
N =
295.78
N’=35,16

N’ <N, maka data cukup.

Pengujian kecukupan data untuk aktivitas-aktivitas pekerjaan tiap
komponen lainnya dapat dilihat pada Lampiran C. Berdasarkan hasil
pengujian kecukupan data, didapat kesimpulan bahwa semua data waktu
proses setiap aktivitas pekerjaan dari masing-masing komponen yang

menyusun Mesin Compos Mini adalah cukup.

Menentukan Waktu Siklus

Waktu siklus diperoleh dengan menggunakan persamaan berikut:

N

2 X,
Ws ==
N

295,78
10

= 29,578 detik
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5.1.4

Menentukan Waktu Normal

Dalam perhitungan waktu normal ada satu faktor yang ditambahkan
yaitu faktor penyesuaian. Faktor penyesuaian berkaitan dengan
kewajaran dan kenormalan operator dalam bekerja. Hal ini terjadi karena
adanya kecendrugan pekerja yang beketja terlalu cepat dan terlalu
lambat. Metode penyesuaian yang digunakan dalam menentukan faktor
penyesuian ini adalah metode Westinghouse karena metode ini memiliki
empat faktor yang dianggap dapat menggambarkan kewajaran dan
kenormalan seseorang dalam bekerja, yaitu keterampilan, usaha, kondisi

kerja dan konsistensi.
Untuk menentukan waktu normal ini maka digunakan rumus:

Wn=Wsxp
dimana p adalah faktor penyesuaian.

Perhitungan faktor penyesuaian untuk aktivitas pekerjaan Memotong
Dengan Mesin Gunting Kecil pada komponen Plat Body (CA1) adalah
sebagai berikut :

Keterampilan : Good (C1), dengan ciri-ciri:

1. Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap.
2.  Tiada keragu-raguan.

3.  Gerakannya terkoordinasi dengan baik

4. Bekerjanya stabil

Usaha : Good (C1), dengan ciri=ciri:

1. Penuh perhatian pada pekerjaannya.

2. Senang pada pekerjaannya.

3. Kecepatannya baik dan dapat dipertahankan sepanjang hari.

Kondisi kerja : Fair (E), dengan ciri-ciri:
1. Pencahayaan cukup
2.  Temperatur cukup panas

3.  Kebisingan ruangan cukup tinggi




Konsistensi : Good (C)
Dengan demikian nilai penyesuaian untuk aktivitas pekerjaan Memotong
Dengan Mesin Gunting Kecil pada komponen Plat Body (CA1) adalah :
—  Keterampilan : Good (C1) =+ 0,06

—  Usaha : Good (C1) = 0,05
~  Kondisiketja : Fair(E) =-0,03
—~  Konsistensi : Good (C) =-+0,01
Jumlah 0,09

Faktor penyesuaian = 1 + 0,09 = 1,09

Hasil perhitungan faktor penyesuaian untuk semua aktivitas pekerjaan
setiap komponen Mesin Compos Mini lainnya dapat dilihat pada

Lampiran D.

Berdasarkan nilai faktor penyesuaian yang telah didapat, maka waktu
normalnya adalah:
Wn =Wsxp
= 29,578 x 1,09 = 32,24 detik

Secara umum operator yang bekerja memiliki pengalaman kerja yang

cukup tinggi. Hatl ini di buktikan dengan nilai faktor penyesuaiannya
yang cukup baik.

Menentukan Waktu Baku

Waktu baku diperoleh dengan mengalikan waktu normal dengan
kelonggaran. Nilai kelonggaran untuk aktivitas pekerjaan Memotong
Dengan Mesin Gunting Kecil pada komponen Plat Body (CAl)
dipercleh melalui perhitungan sebagai berikut:

- Tenaga yang dikeluarkan : Sangat ringan =2,5%
- Sikap kerja : Berdiridiatasduakaki =2%
- Gerakan kerja : Agak terbatas = 2%
- Kelelahan mata : Pandangan hampir
terus-menerus = 6,5%
- Keadaan temperatur
tempat kerja : Tinggi = 30 %
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- Keadaan atmosfer : Cukup baik =25%

- Keadaan lingkungan : Sangat bising = 4%
- Kelonggaran lain : Berbicara, hambatan tak
terhindarkan = 2.5%
Jumlah faktor kelonggaran (/) = 52%

Nilai faktor kelonggaran ( 1 + 0,52 %) = 1,52

Hasil perhitungan faktor kelonggaran untuk aktivitas pekerjaan setiap

komponen Mesin Compos Mini lainnya dapat dilihat pada Lampiran E

Maka, waktu baku untuk aktivitas pekerjaan Memotong Dengan Mesin
Gunting Kecil pada komponen Plat Body (CA1) adalah :

Wb =Wn(l+)])
=32,54 (1 +0,52)

=49,00 detik

Rekapitulasi hasil perhitungan waktu siklus (WS), waktu normal (WN)
dan waktu baku (WB) untuk semua aktivitas pekerjaan setiap komponen

Mesin Compos Mini lainnya dapat dilihat Lampiran F.

Berdasarkan hasil perhitungan waktu siklus, waktu normal dan waktu
baku untuk semua aktivitas pekerjaan setiap komponen Mesin Compos
Mini, maka dapat ditentukan total jam kerja operator dalam pembuatan
satu unit Mesin Compos Mini. Tenaga kerja yang terlibat langsung
dalam proses produksi Mesin Compos Mini pada CV. Citra Dragon
berjumlah 12 orang. Hasil perhitungan jam tenaga kerja langsung ini

dapat dilihat pada Tabel 5.2.

Hasil perhitungan waktu baku im akan digambarkan dalam peta aliran
proses setiap komponen yang membangun produk Mesin Compos Mini.
Peta aliran proses dapat dilihat pada Lampiran G.
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total THMM

Jumiah || Waktu Baku /]|
peiine diis Sacks Jenis Pekerjaan No.Komp. || Komponen Yang Dikerjakan || Komp Komp oL Wkt
-t Jam)__ Baku (Jam)
—_—————
[E]] ) &) (6) (7) = (51%(6)
1 0,00305 0,00305
2 0,00298 0,00595
2 0,00298 0,00595
1 0,00285 0,00285
1 0,00285 0,00285
1 0,00289 0,00289
1 0,00290 0,00290
1 0,00276 0,00276
1 0,00295 0,00295
1 0,00305 0,00305
1 0,00318 0,00318
1 0,00324 0,00324
|{Mengukur material 1 0,00640 0,00640
2 0,00462 0,00924
2 0,00462 0.00924
1 0,00447 0,00447
1 0,00678 0,00678
I 0,00334 0,00334
1 0,00357 0,00357
1 0,00379 0,00379
1 0,00503 0.00503
1 0,00517 0,00517
1 0,00563 0,00563
1 0,00457 0,00457
lemotong dengan mesin :
il 1 0,01361 0,01361
2 0,00542 0,01083
2 0,00542 0,01083
1 0,01157 0,01157
1 0,00632 0,00632
1 0.00453 0,00453
1 0,00337 0,00337
1 0,00679 0,00679
1 0,00332 0,00332
1 0.00360 0,00360
1 0.00566 0,00566
1 000470 0,00470
Melctakkan part ke mesin
s 1 0,00137 0,00137
1 0,00139 0,00139
1 0,00147 0,00147
1 0,00144 0,00144
1 0,00141 0,00141
1 0,00141 0,00141
1 0,00144 0,00144
ke mesin Roll
1 0,00467 0,00467
Bawa ketempat
ilan Ip 1 0,00530 0,00530
o e
—
E:-::r “Indra engambil matesial CAl Body 1 0,00162 0,00162
in Gunting Tangan CAI0 Fhs Kaki 4 0,00300 0,01198
CBI Plat Landasan Belakang 1 0,00271 0,00271
CB4 |{Plat Lingk Luar 1 0,00264 0,00264
CHS lat Keluaran in, 1 0.00255 0,00255
CBo6 Kel Atas 1 0,00265 0,00265
CCl Plat Atap Pully 1 0,00263 0,00263
CcC2 {IPlat Belakang Atap 1 0,00261 0,00261
CAL0 JlAlas Kaki 4 0,00460 001841
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tﬂaﬂ(ﬂm (Lanjutan)

Jumiah || Waktu Baku /

Operator dan Mesin v - e Total Waktu
" Jenis Pekerjaan No. Komp. Komponen Yang Dikerjal ;a 1 J.'.. Baku (Jam)
(1) 2) 5 (6) (7} = (5)1*(6)

emotong dengan mesmn . 0,02286 o,
tangan AR
4 0,01755 0,07020
1 0,01062 0,01062
0,016%0 0,01690
0,01060 0,01060
0,01057 0,01057
1 0.00643 0,00643
1 0,00633 0,00633
1 0,00467 0,00467
1 0,00522 0,00522
1 0,00488 0,00488
Belakang |
Kem— | 1 0,00294 0,00294
]Hlllllllll &43390
2 0,00283 0,00567
1 0,00299 || 0,00209
2 0,00285 0,00569
2 0,00300 0,00600
2 0,00304 0,00607
2 0,00291 0,00581
3 0,00286 0,00572
2 0,00287 0,00573
2 0,00551 0,01102
i 0,00664 0,00664
2 0,00654 0,01308
2 0,00668 0,01336
2 0,00633 0,01267
2 0,00640 0,01279
2 0,00695 0,01389
2 0,00656 0,01313
2 0,01602 0,03204
1 0,01506 0,01506
2 001551 0,03101
2 0,01539 0,03078
2 0,01482 0,02963
2 0,01495 0,02991
2 0,02353 0,04706
2 0,01561 0.03122
2 0,00705 0,01411
1 0,00530 0,00530
CALl Bawah
i sl CcA2 Kaki Depen 1 000432 | 000482
a ke tempat Las | CA4 Bawah
€40 s Fyval 1 0,00294 0,00294
CA7 Kaki T
CAS i
———
Jumlah 0!4 1413
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tenaga Kerja Langsung (Lanjutan)

i Jumlah  |[Waktu Baku /|
Operaml: dan Mesin Jenis Pekerjaan No. Komp. Komponen Yang Dikerjakan || Komp | Komp Total Waldu
yang digunakan it (Jam Bako (Jam)
1 2) {31 (4] (5} {6} {7} = {(5}*(6}
[STASIUN KERJA GERGAJT POTONG
‘Opcrnur : Udin [Mcngambil material cC3 [As Pully i 0,00430 0.00430
Mesin Gergaji Potong ||V -2gndaur dan marking ca lAs Pully 1 0,00528 0,00528
material
Memotong materil dengan cc3 las Pully 1. 0,08521 0,08521
mesin gergaji potong
J pava matetial ke (empat ccs As Pully 1 0,00614 || 0,00614
fomiah || 00053 |
ASIUN KERJA PEMBENTUKAN
{Operator ; Safar |Mengambil matesial CAl iPlat Body 1 0,00140 0,00140
Mesin Lipat Plat || CB4 Plat Lingkaran Luar 1 0,00262 0,00262
‘ B::mk :f::];’pi‘:‘gm CAl lat Body 1 001410 0,01410
CB4 Plat Lingkaran Luar 1 0,01462 0.01362
Bawa ke tempat Las 1 CAl lat Body
‘ IBawn ke tempat Las 2 CB4 Plat Lin Luar . W 0.00483
[Operator : Safar [Mengambil material CAZ [[Kaki Depan 20 0,00162 0,00325
'::E;Z?m e Mo cA2 "Kalu Depan 2 0,04031 0,08061
Bawa ke tempat Las 1 CcA? |[Kaki Depan 1 0,00483 0,00483
[Mengambil material CA3 Pegangan Depan 2 000155 N 000311 )
CAI2 Pegangan Belakang 2 0,00192 000384
CB2 Plat Saluran Melingkar 1 0.00304 0,00304
CB3 1 1ot Saloran Masuk 1 0,00301 0,00301
CCl Plat Atap Pully 1 0,00307 0,00307
Bentuk dengan mesin roll CA3 ||Pegangan Depan 2 0,00850 0,01700
CAlZ <| P an Belakang 2 0,00824 0,01648
CB2 Plst Saluran Melingkar 0,01045 0,01045
CB3 Plat Saluran Masuk 0,01158 0,01158
CCl |(Plat Atap Pully 0,01160 001160
B“"";:‘ﬁp‘“ ccl "pm Atap Pully 1 000437 || 000487
Bawa ke ternpat Las | CA3 Pepganpan Depan
CAIl2 Pepangan Belakang
”Bewakctcmmz Las2 CB2 [iPIa3 Saluran Melin, . 083 0.00483
CB3 jiPat Saluran Masuk
Jumlzh 0.21913
BAGIAN PENGEDRILAN
tor : Rudi Mengambil material Penyanppa Atas 2 0,00143 0,00285
Mesin Drill Rangka Atas p) 0,00106 6,00213
Pemryangpa Bawah Belakang 2 0,00163 0,00325
Pist Dudukon Mesin 1 0,00150 0,00150
Plat Saluran Melinghar i 0,00304 0,00304
Plat Lingharan Luar i 0,00310 0,00310
Plat Atap Pully 1 0.00302 0,00302
Proses drill Penyangga Atas ] 0.01300 0.02600
aka Atas 2 0,01287 0,02573
£2a Bawah Belakang 2 0,01318 0.02636
Plat Dudukan Mesin 1 0.04792 0,04792
CB2 lat Saluran Melingkar 1 0,00873 0,00873
CB4 Plat Lingkaran Luar 1 0,00872 0.00872
CCl1 |[Plat Atap Pully 1 0,04813 0,04813
Bawa ke tetmpat las 1 CAS a Atas
CAZ ’Rangka Atas
CAllL Penyanpga Bawah Belakang : or00353 000355
CAI3 |[Prat Dudukan Mesin
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tenaga Ker| ‘L‘!_E"L‘.ﬂ (Lanjutan)

Jumlsh | Waktn Baka /]|
Operator dan Mesin = = % Total Waktu
pi—— Jenis Pekerjaan No. Komp. Komponen Yang Dikerjakan p / mp Baku (Jam)
unit (Jam)

Q) @) 5] © =659

CB2 Plat Saluran Melingk 1 0,00488 0,00488

CB4 Lingkaran Luar ] 0,00488 0,00488

CCl IPlu Atap E}g 1 0.00355 D!WJSS

Jumlah 0,22734

———

CC3 |As Pully 1 0,00387 0,00387

CC3 IAs Pully 1 0,11255 0,11255

cC3 IAs Pully 1 0,00262 0,00262

CC3 IAs Pully 1 0,07481 0,07481

cC3 Pully 1 0,00264 0,00264

CC3 Pully 1 0,04785 0,04785

CC3 !g Pully 1 0,00424 0,00424

Jumish 0,24859

CA2 |[Kaki Depan ] 0,00195 0,00195

CA2 EKalu Depan ¥ ] 0,03327 0,06654

Ambil dan posisikan
CA2 dengan RCA Rakitan Rangka Utama 1 0,00318 0,00318
Ad
Proses pengelasan CA2 l )

CA4 (Rakitanl) RCA Rakitan Rangka Utama 1 0.,03207 0,03207

0,00330

0,03159

0,00328

0,06153

0,00337

0,02992

0,00328

0,02967

0,00349

0,02974

0,00330

0,03041

0,00328




Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tenaga Kcrjlliﬂ (Lanjutan)

18

Jumlah || Waktu Baku /|
Operator dan Mesin " . T Total Waktu
Jenis aan Neo. K Yai Ki
yang digwuskan Pekerj Komp. omponen Yang Dikerjakan :nh u..-) Baku (Jam)
(1) (2) 3 (4) 5) (6) (7) = (5)*(6)
pengelasan CAS i o o
Rakitan? (Rakitan8) RCA IRlIuIm Rangka Utama 1 06026 06026
mbil dan posisikan CA11 :
]
Rakitan8 RCA JR-lhtnrl Rangka Utama I 0,00335 0,00335
pengelasan CAl1 Illnh
Rakitm8 itan9) RCA tan Rangka Utama 1 0,04994 0,04994
bil dan posisikan CA11 I -
3 RCA Rakitan Rangka Utama 1 0,00322 0,00322
pengelasan CAll s =
Rakitan® (Rakitan10) RCA IRAhimRmshUmm 1 005123 005123
il dan posisikan CA7 -
Kitan10 RCA anhun Rangka Utama 1 0,00328 0,00328
pengelasan CA7 5 . 4
Rakitan10 (Rakitan1 1) RCA akitan Rangka Utama 1 0,05145 005145
mbil dan posisikan CA7 A !
3 ian 1] RCA ul-hk:tsn Rangka Utama I 0,00346 0,00346
roses pengelasan CA7 4 ;
dan Rokitan! | (Rakitan12) RCA Rakitan Rangka Utama 1 0,05112 0,05112
Ambil dan posisikan CA8 - . ;
. 3
Rakitan12 RCA Ihhl.ln Rangka Utama 1 0,00344 0,00344
uPtoses pengelasan CAS z
lan Rakitan12 (Rakitan13) RCA I;R.lmm Rangka Utama 1 0,03033 0,03033
pbil A4S Brm— RCA qum Rangka Ulsma 1 0.00323 0,00323
idengan 13
|[Proses pengefasan CA8 ;
ldan Rakitan 13 (Rakitan14) RCA tan Rangka Utama 1 0,02954 0,02954
Ambil dan posisikan CA12 . E
L Rkibild RCA IRnkmn Rangka Utama 1 0,00320 0,00320
Proses pengelasan CA12 . L
an Rakitan14 (Rakitan15) RCA I}lalmn Rangka Utama 1 0,03296 0,03296
Ambil dan posisikan CA 12 :
an Rakitan15 RCA IRnhlxn Rangka Utama 1 0,00333 0,00333
ﬂPmses pengelasan CA12 > -
| 5
ldan Rakitan15 (Rakitan16) RCA IRnkltll'l Rangka Utama I 0,03459 0,03459
A Bk ikt S RCA Iiukmn Rangka Utasa i 0,00342 0.00342
RCA IRl.hm Rangka Utama 1 0,04867 0,04867
RCA IRIkita'n Rangka Utama 1 0,00334 0,00334
ldan Rakitan17 (Rakitan18) RCA Fdnm Rangka Utama 1 0,04760 0,04760
|Ambil dan posisikan
Rakitan 16 dengan Rakitan RCA itan Rangka Utama 1 0,00335 0,00335
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tenaga Kerja Langsung (Lanjutan)

Jumlah || Waktu Baku /
Operator dan Mesin . - = Total Waktu
g il 7l Jenis Pekerjaan No. Komp. Komponen Yang Dikerjakan P I Baku (Jam)
dig umit (Jam)
(1) (2) (31 (4) (5) () (71 = (5)(6)
Proses pengelasan Rakitan
i RCA itan Rangka Utama 1 0,12381 0,12381
RSO SO tan i 1 RCA IRnkilm Rangka Utama 1 000350 f 000350
L v C:ég) RCA lRalunn Rangka Utama 1 0,05589 0,05589
omponen CBS dengan RCB Iknilm Rangka Luar 1 0,00441 0.00441
or : Feri
Mesin Las 2 Proses péngelions CRS de RCB lR.um Rangka Luar ! 0,04508 0,04508
komponen CB6 dengan RCB ank'\mn Rangka Luar 1 0,00399 0,00399
Proses pengelasan CB6 dan > A ,
Rakitan b (Rakitan 2b) RCB Rakitan Rangka Luar 1 0,04392 0,04392
mbil dan posisikan
omponen CB1 dengan RCB Rakitan Rangka Luar 1 0,00567 0,00567
Proses pengelasan CB1 dan g
Rakitan 2b (Rakitan 3b) RCB Rakitan Rangka Luar 1 0,07964 0,07964
mbil dan posisikan
omponen CB3 dengan RCB IRakitm Rangka Luar 1 0,00529 0,00529
CB4
RCB Ilhhum Rangka Luar | 0,03957 0,03957
|Operator : Mon RC lkaiulnn Compos Mimi 1 0,0062 0,00616
Mesin Las 3 RC l}\lkmm Compos Mini | 0,1027 0,10267
Baut,mur dan ring RC antium Compos Mini 1 0,0063 0,00630
RC Hﬂaluran Compos Mini 1 0,0713 0,07126
pt RC lIRakitan Compos Mini 1 0,0051 0,00514
RC bhlumn Compos Mini 1 0,1248 0,12483
RC Ikakium Compos Mini 1 0,0052 0,00523
RC lminn Compos Mim 1 0,0398 0,03979
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Tabel 5.2 Waktu Baku Total Tenaga Kerja Langsung (Lanjutan)

Jumiah || Waktu Baku /
Operator dan Mesin 5 i . . 2 Total Waktu
yinp diganakn Jenis Pekerjaan No. Komp. Komponen Yang Dikerjakan po ! p | Py
unit (Jam)
{1 (2) (3] (4) (5) (6} (71 =(51(6)
|Ambil dan posisikan
omponen CC1 dengan RC Rakitan Compos Mini 1 0,0035 0,00353
C2
RC IRnhlnn Compos Mini 1 0,0306 0,03063
RC Ilhkim Compos Mini 1 0,0044 0,00444
RC Ileilnn Compos Mini 1 0,0471 0.04708
|Ambil dan posisikan
rakitan 6¢, komponen . o
llcar3, baut, ring dudukan RC Fkamm Compos Mini 1 0,0034 0,00345
dan mur dudukan
Proses pemasangan rakitan
6¢, komponen CA13, baut,
ring dudukan dan mur RC Rakitan Compos Mini | 0,0488 0.04879
[[dudikan (Rakitan Compos
[Mini)
J[Bawa ke tempat finishing RC I[Rakitan Compos Mini 1 00111 0.00277
—
Jumlah 1,77704
BAGIAN FINISHING
or : Wawan ;1"1_’::" rakitae Compoy CF H]:imshjng 1 0,00342 0,00342
Proses p ! CF [[Finishing 1 0,04951 0,04951
: Andi roses CF inishi 1 0,07938 007958
or : Boy Prose Fp—_— CF Finishing I 0,02902 0,02902
Jumlah 0,16152
Total Waktu Baku = 31,5826
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5.2 Penentuan Jam Pemakaian Mesin

Penentuan jam pemakaian mesin diperoleh dari perhitungan waktu baku
sebelumnya. Jam pemakaian mesin ini nantinya akan digunakan dalam
menghitung biaya pemakaian mesin langsung dan biaya listrik langsung.
Hasil perhitungan jam pemakaian mesin untuk proses pembuatan Mesin

Compos Mini dapat dilihat pada tabel 5.3.
Tabel 5.3 Penentuan Jam Pemakaian Mesin
No Nama Mesin Neo. Komp. | Komponen Yang Dikerjakan|| Jam Mesin
1 Mesin Gunting Kecil CA1l |[Plat Body 0,01361
CA3 _ {Pegangan Depan 0.01083
CA12 |Pegangan Belakang 0,01083
CAI13 [Plat Dudukan Mesin 0,01157
CB1 |Plat Landasan Belakang 0,00632
CB2 __ |[Plat Saluran Melingkar 0,00453
CB3 ||Plat Saluran Masuk 0,00337
_CB4 _|IPlat Lingkaran Luar 4 000679
CB5 __[Plat Keluaran Samping 0,00332
CB6 [[Plat Keluaran Atas 0,00360
CCl [[Plat Atap Pully 0,00566
CC2__ ||Plat Belakang Atap 0,00470
Total Jam Mesin 0,08513
2 IMesin Gunting Tangan CAl1 |Plat Body 0,02286
CA10 flAlas Kaki 0,07020
CBI Plat Landasan Belakang 0,01062
CB4 [[Plat Lingkaran Luar 0,01690
CB5 ||Plat Keluaran Samping 0,01060
CB6 |[[Plat Keluaran Atas 0,01057
CCl [[Plat Atap Pully 000643
CC2 _ |Plat Belakang Atap 0,00633
Total Jam Mesin 0,15451
3 Mesin Gerinda Potong CA2 [Kaki Depan 0,03204
CA4 _ (Penyangga Bawah Depan 0,01506
CAS5 _ |Penyangga Atas 0,03101
CA6 _ JRangka Bawah 0,03078
CA7 _|[Kaki Tengah 0,02963
CA8 [|Kaki Belakang 0,02991
CA9 |Rangka Atas 0,04706
CAIll _|[Penyangga Bawah Belakang 0,03122
CA2 |[Kaki Depan 0,01411
Total Jam Mesin 0,26082




Tabel 5.3 Penentuan Jam Pemakaian Mesin (Lanjutan)

No Nama Mesin No. Komp. || Komponen Yang Dikerjakan| Jam Mesin
4 JMesin Gergaji Potong CC3  [/As Pully 0,08521
5 {Mesin Lipat Plat CA1 [|Plat Body 0,01410

CB4 ||Plat Lingkaran Luar 0,01462

Total Jam Mesin 0,02872

6 |Mesin Bending CA2 |[[Kaki Depan 0,08061
7 IMesin Roll CA3 | Pegangan Depan 0,01700
CA12 [[Pegangan Belakang 0,01648

CB2  {Plat Saluran Melingkar 0,01045

CB3  ||Plat Saluran Masuk 0,01158

CCl  ||Plat Atap Pully 0,01160

Total Jam Mesin 0,06710

8 Mesin Drill CA5 [[Penyangga Atas 0,02600
CA9 |Rangka Atas 0,02573

CAll |IPenyangga Bawah Belakang 0,02636

CA 13 [Plat Dudukan Mesin 0,04792

CB2 _ [Plat Saluran Melingkar 0,00873

CB4 |[Plat Lingkaran Luar 0,00872

CCl1  |[Plat Atap Pully 0,04813

7 Total Jam Mesin 0,19160

9 J[IMesin Bubut CC3  JlAs Pully 0,11255
10[Mesin Senai : CC3  ||As Pully 0,07481
11 |Mesin Sekrap CC3 As Pully 0,04785
12||[Mesin Las | CA2 |Kaki Depan 0,06654

RCA _ JRakitan Rangka Utama 0,91232
Total Jam Mesin 0,97886

13 |Mesin Las 2 RCB__[Rakitan Rangka Luar 0,20820
14[[Mesin Las 3 RC [Rakitan Compos Mini 0,13331
15 |fLift RC Rakitan Compos Mini 0,00277
16 {|Cat Kompresor & Y Finishing 0,07958

33 Penentuan Biaya Langsung Produksi Mesin Compos Mini

Biaya langsung produk Mesin Compos Mini dapat dikelompokkan
dalam empat macam biaya yaitu :
. Biaya bahan baku langsung
Biaya tenaga kerja langsung

Biaya pemakaian mesin langsung

-

Biaya langsung lainnya




53.1

5311

Biaya Bahan Baku Langsung

Biaya bahan baku langsung merupakan seluruh biaya bahan baku yang
secara langsung akan digunakan dalam produksi untuk menghasilkan
suatu produk. Biaya bahan baku langsung produk Mesin Compos Mini
yaitu :

—  Biaya Bahan Baku Utama Yang Dibuat

—  Biaya Bahan Baku Utama Yang Dibeli

—  Biaya Bahan Baku Lainnya

Biaya Bahan Baku Utama Yang Dibuat

Penentuan biaya bahan baku langsung untuk komponen produk yang di

buat dapat dihitung dingan persamaan :
Biaya bahan baku langsung = (konsumsi/unit) x (harga bahan baku)

Sebagai contoh perhitungan biaya bahan baku langsung adalah untuk
komponen dengan bahan baku Besi Plat (240 x 120 x 0,12) cm.

- Dimensi bahan dasar (¢cm)= panjang x lebar x tebal
=240x 120x 0,2
Luas = 28800 cm’
- Jenis komponen berbahan besi plat (240 x 120 x 0.12) adalah :

CAl - Plat body dimensi=70x70x 0,12 x cm
CA10 — Alas kaki dimensi =6 x 6 x 0,12 x cm

CC1 - Plat atap pully dimensi =60 x 40 x 0,12 x cm
CC2 — Plat belakang atap dimensi =20x 10x 0,12 x cm

- Konsumsi per unit adalah :

Konsumsi per unit = (jumlah komponen per unit) x (luas komponen)

CA1 - Plat body = (1) x (70 x 70) = 4900 cm’
CA10 — Alas kaki =(4)x (6 x 6) =144 cm’
CC1 — Plat atap pully = (1) x (60 x 40) = 2400 cm?
CC2 — Plat belakang atap = (1) x (20 x 10) =200 cm?

Luas plat yang terpakai = (4900 + 144 + 2400 + 200) x cm”
=7644 cm*> = 1/3 luas bahan dasar



Tabel 5.4 Perhitungan Biaya Bahan Baku Utama yang Dibuat

- Biaya bahan baku langsung = (konsumsi/unit) x (harga bahan baku)
=1/3 x Rp 270.000
= Rp 90.000,-

Hasil perhitungan biaya bahan baku langsung lainnya untuk komponen

utama yang dibuat, dapat dilihat pada tabel 5.4.

Dimensi

Total

' , mlah B /
No| Bahan Dasar .M' Nama Komponen Ju-.. Komponen Konsumsi pargs Sean | R
unit & Baku Unit
(px!xt)cm | bahan / unit
1] BesiSku | CA2 [Kaki Depan 2 85x4/03
600x4/03 | cas [Penyangea Bawah 1 66 x4/0,3
Depan
CAS [[Penyangga Atas 2 36 x4/0,3
CAG6 [Rangka Bawah 2 55 x4/0,3
CA7 JKaki Tengah 2 72 x4/03 Lo o e
CA8 [Kaki Belakang 2 10 x4/0,3
CA9 |[Rangka Atas 2 32x4/0,3
.« . . IPenyangga Bawah
CAll |Belakang _ 2 36 x4/0,3
2| BesiPlat | CAl [Plat Body 1| 70x70x0,12
240 x 120 x 0,12 CA 10A las Kaki 4 6x6x0,12
CCI |{Plat Atap Pully I Jaoxeoxon] | nem
CC2 [Plat Belakang Atap 1| 20x10x0,12
3] BesiPlat | CA13}Plat Dudukan Mesin 1 30x20 x0,2
240x120x0.2 | CBI [Plat Landasan Belakang | 1 [ 50x45x02
(B2 [[Plat Saluran Melingkar 1| 120x10x02
CB3 [Plat Saluran Masuk 1 32x10x0.2 033 Rp 400.000 | Rp 13333333
(B4 [Plat Lingkaran Luar 1 35x35x0.2
CBS fiPlat Keluaran Samping 1 35x10x0.2
CB6 [Plat Keluaran Atas 1 12x10x02
4§ BesiSwrip } CA3 jPegangan Depan 2 25x2x02
300x2x02 JCA12{Pegangan Belakang 2 25x2x02 = Sty | 3005
5 Besi As
= | inci } ! 000,
600 xd = 1 inci CC3 |As Pully 1 40xd =1 inci 0,07 Rp 600.000 | Rp  40.000,00
Total Biaya Bahan Rp328333,33

Penentuan biaya bahan baku langsung untuk komponen produk yang di
buat ini merupakan hasil perhitungan untuk proses produksi satu unit

Mesin Compos Mini saja. Jika proses produksi Mesin Compos Mini
dilakukan secara masal, maka hasil perhitungan biaya bahan baku
langsung untuk komponen produk yang di buat ini akan sedikit berbeda.

Sebagai contoh, dapat dilihat perhitungan biaya bahan baku langsung
untuk komponen dengan bahan baku Besi Plat (240 x 120 x 0,12) cm.
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53.1.2

Dimana untuk 1 lembar Besi Plat (240 x 120 x 0.12) cm dapat

menghasilkan masing-masing 3 buah komponen CAl dan CCI.
Sedangkan untuk komponen CC2 dapat dibuat sebanyak 5 buah
komponen dan 24 buah untuk komponen CA10. Begitu juga dengan
bahan dasar lainnya. Hal ini mengidentifikasikan bahwa dapat terjadi
penurunan biaya bahan baku langsung, jika perusahaan melakukan
produksi Mesin Compos Mini dalam jumlah yang banyak. Namun dalam

penelitian ini, perhitungan lebih lanjut mengenai biaya bahan baku

langsung untuk produksi secara masal tidak dilakukan.

Biaya Bahan Baku Utama Yang Dibeli

Hasil perhitungan biaya bahan baku langsung untuk komponen yang
dibeli merupakan perkalian harga bahan yang dibeli dengan kebutuhan
untuk satu unit Mesin Compos Mini. Hasil perhitungan biaya bahan
baku langsung untuk komponen yang dibeli dapat dilihat pada tabel 5.5

Tabel 5.5 Perhitungan Biaya Bahan Baku Utama yang Dibeli

No Nama Part I :’lll:l::?th Satuan | Harga / satuan Harga Total

1 | Baut dan Ring dudukan mesin 4 buah | Rp 2.000 || Rp 8.000
2 | Mur dudukan mesin 8 buah | Rp 1.000 | Rp 8.000
3 || Baut Scrup 4 buah Rp - 900 | Rp 3.600
4 || Klahar 2 set Rp 50.000 | Rp  100.000
5 [ Pully 1 set Rp 35.000 | Rp 35.000
6 | Pisau Pencacah 1 set Rp 30.000 | Rp 30.000
7 | Mur Pisau 2 buah { Rp 2.000 | Rp 4.000
8 | Tali Pully 1 buah | Rp 26.000 | Rp 26.000
9. | Mesin Penggerak 1 buah Rp 3.800.000 | Rp 3.800.000
Total Rp 4,014,600

53.i3 Biaya Bahan Baku Lainnya

Sedangkan hasil perhitungan biaya bahan baku langsung lainnya
meliputi cat dasar, cat hijau, amplas, dan elektroda tas. Hasil perhitungan

biaya bahan baku langsung lainnya ini dapat dilihat pada tabel 5.6.
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Tabel 5.6 Perhitungan Biaya Bahan Baku Lainnya

No Nama Part Keb::;:l — Harga / satuan Harga Total
1 || Cat Dasar 1 kg Rp 500.000 / Kaleng (5kg) Rp  100.000
2 | Cat Hijau 1 kaleng (1kg) | Rp 50.000/Kaleng (1kg) Rp 50.000
3 | Amplas 10 Lembar Rp  2.500/ Lembar Rp 25.000
4 | Elektroda Las 6 Batang Rp 21.000/30 btg Rp 4.200
Total Rp 179.200

5.3.2 Biaya Tenaga Kerja Langsung

Biaya tenaga kerja langsung merupakan biaya bagi para tenaga kerja
yang langsung menjalankan kegiatan-kegiatan proses produksi produk
Mesin Compos Mini. Dalam hal ini penentuan biaya tenaga kerja
langsung dilakukan berdasarkan waktu baku pengerjaan Mesin Compos
Mini.

Perhitungan biaya tenaga kerja langsung (BTKL) dapat dihitung dengan

menggunakan formulasi berkut ini :
BTKL = Waktu bakn (jam) x (upah pekerja/jam)

Berikut merupakan hasil perhitungan biaya tenaga kerja langsung untuk
proses pembuatan Mesin Compos Mini :

- Upah tenaga kerja per bulan (25 hari) = Rp 1.170.000,-
- Upah tenaga kerja per hari (7.5 jam per hari) = @’%259“999

= Rp 46.800.- per hari
« Upah tenaga kerja per jam = R_P‘;isoo

= Rp 6.240,- per jam
- Waktu baku 1 unit Mesin Compos Mini =3,5826 jam
Sehingga biaya tenaga kerja langsung (BTKL) per unit

BTKL perunit = 3,5826 x Rp 6.240

= Rp 22.355,29 per unit Mesin Compos Mini
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53.3 Biaya Pemakaian Mesin Langsung

Biaya pemakaian mesin (BPM) dihitung dengan cara membagi jam
mesin dengan umur ekonomis dari mesin, kemudian mengalikan hasilnya
dengan harga mesin. Secara matematis persamaannya dapat ditulis
sebagai berikut:

BPM = (jam mesin / umur ekonomis) x (harga mesin)

Sebagai contoh, berikut ini merupakan perhitungan biaya pemakaian

mesin gunting tangan :

- Jam mesin =0,1545 jam

- Bulan kerja per tahun =12 bulan

- Hari kerja per bulan =25 hari

- Jam kerja per hari =17,5 jam

- Harga Mesin = Rp 6.500.000,-
- Umur ekonomis mesin =5 tahun

Sehingga biaya pemakaian mesin gunting tangan per unit adalah :

0.1545

—————xRp6.500.000 = Rp 89,27 per unit
12x25x7,5x5

Berikut ini merupakan hasil perhitungan biaya pemakaian mesin lainnya

untuk pembuatan satu unit Mesin Compos Mini :

Tabel 5.7 Perhitungan Biaya Pemakaian Mesin Satu Unit Mesin Compes

Mini
Umur || Daya Jam | Hari || Bulan Jam Biaya
Nama Mesin Ekonomis || Mesin|| Harga Mesin |Kerja/||Kerja /| Kerja/|| Pemakaian| Pemakaian
(Tahun) || (Kwh) Hari || Bulan | Tahun |Mesin / unit| Mesin /unit

Mesin Gunting Kecil 20 25 | Rp 30.000000§ 7.5 25 12 0.0851 Rp 56,75
Mesin Gunting Tangan 3 1 Rp 6.500.000 ) 7.5 25 12 0,1545 Rp 8927
Mesin Gerinda Potong 5 25 Rp 1150000 7.5 25 12 02608 || Rp 26,66
Mesin Gergaji Potong 20 25 |Rp 25.000.000 | 7.5 25 12 0,0852 || Rp 47,34
Mesin Lipat Plat 20 5 [Rp 24.000000§ 7.5 25 12 00287 | Rp 1532
Mesin Bending 20 5 [Rp 55000004 7.5 25 12 0.0806 | Rp 9,85
Mesin Roll 20 5 | Rp 35.000.000f 7.5 25 12 0,0671 | Rp 52,19
Mesin Drill 20 I #Rp 3.770000§ 7.5 25 12 0,1916 || Rp 16,05
Mesin Bubut 20 5 ||Rp 850000004 7.5 25 12 01126 f{Rp 212,60
Mesin Senai 20 1 I Rp 22.000.000f 7.5 25 12 00748 | Rp 36,57
Mesin Sekrap 20 1 Rp 42.000.000f 7.5 25 12 0,0479 Rp 44,66
Mesin Las 1 5 I jRp 26000004 75 25 12 09789 |[[Rp 22622
IMesin Las 2 5 1 ||Rp 2600.000f 7.5 25 12 02082 | Rp 48,12
[Mesin Las 3 5 1 frRp 2600000f 75 | 25 12 01333 [Rp 3081
|Cat Kompresor 10 25 [Rp 1000000 75 || 25 12 0,079 | Rp 3.54

Total Rp 91596
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53.4

5.34.1

Biaya Langsung Lainnya

Biaya langsung lainnya yang terlibat dalam penentuan biaya langsung
produksi adalah :

—  Biaya pemakaian listrik langsung

- Biaya material handling

Biaya Pemakaian Listrik Langsung

i3iaya pemeikaianlistrik ‘langsung dapat d1h1tung &engan mengalikan jam
pemakaian mesin dengan biaya per power yang diperlukan mesin. Secara

matematis dapat dirumuskan sei)agai berikut :
Biaya Listrik Langsung = (Jam Mesin) x (Power) x (Biaya per Kwh)

Berikut merupaikan contoh perhitungan Ibiaya listrik ]angsung untuk

mesin gunting tangan :

- ﬁaya mesin-gunting tangan = 0,5 Kwh

- Jam pemakaian mesin =(,1545 jam

- Biaya per Kwh =Rp 1.500,-

- Biaya Listrik Langsung =0,5x0,1545 x Rp 1.500

=-Rp 115,88 per unit

Tabel 5.7 Perhitungan Biaya Pemakaian Lis_trik.LangsunE

Daya Jam Wy e g e
NamaMesin | Mesin|[Pemnkaian|Biaya / Kok = 'a’;al',st"'k
&wh)| Mesin |
Mesin Gunting Kecil || 1 || 00851 |Rp 1500 Rp 127,70
Mesin Gunting Tangan | 05 | 01545 | Rp 1500 Rp 115,88
Mesin Gerinda Potong || 0,5 || 02608 || Rp _1.500 [Rp 195,62
Mesin Gergaji Potong || 0,5 || 0,0852 | Rp 1500 Rp 63,90
Mesin Drill 1 | 01916 |Rp 1500(Rp 28739
Mesin Bubut 1 | 01126 | Rp 1500[ Rp 168,83
Mesin Senai 1 | 00748 ||Rp 1500|Rp 11221
Mésin Sekrap 1 || 00479 |Rp 1500 Rp 71,78
Mesin Las 1 15 | 09789 | Rp 1500||Rp 2.202.43
Mesin Las 2 1,5 | 02082 | Rp 1.500|Rp 46845
Mesin Las 3 15 || 01333 |Rp 1S00||Rp 29994
Cat Kompresor 1,5 0,0796 || Rp 1.500 Rp 179,05
Total | Rp 4.293,19
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5.3.4.2 Biaya Material Handling

Material handling yang digunakan adalah Lift yang berfungsi sebagai
pengangkut material ke tempat finishing. Perhitungan biaya Material
handling ini meliputi :

a. Biaya pemakaian material handling
b. Biaya listrik langsung material handling.

a. Biaya pemakaian material handling

Untuk menghitung biaya pemakaian material handling, data yang

diperlukan meliputi :

- Jam pemakaian material handling =(0,0118 jam (untuk 4 unit)
- Jam pemakaian material handling / unit = 0,0028 jam

- Bulan kerja per tahun = 12 bulan

- Hari kerja per bulan =25 hari

- Jam kerja per hari =75 jam

- Harga material handling = Rp 23.000.000,-

- Umur ekonomis material handling = 20 tahun

Sehingga dapat dihitung biaya pemakaian material handling (MH)
dengan formulasi berikut :

Biaya pemakaian MH = (jam MH / umur ekonomis) x harga MH

0,0028

= = X Rp23.000.000
12x25x7,5x20

= Rp 1,42 per unit

b. Biaya listrik langsung material handling

Perhitungan biaya listrik langsung material handling untuk satu unit
Mesin Compos Mini adalah sebagai berikut:

- Daya mesin gunting tangan =2,2Kwh
- Jam pemakaian mesin =0,0028 jam
- Biaya per Kwh =Rp 1.500,-

70



- Biaya Listrik Langsung =2,2x 0,0028 x Rp 1.500
" =Rp 9,14 per unit

Berdasarkan hasil perhitungan biaya bahan baku langsung, biaya tenaga

kerja langsung, biaya pemakaian mesin langsung dan biaya langsung

lainnya diatas, maka dapat ditentukan biaya langsung produksi satu unit

Mesin Compos Mini. Penentuan biaya langsung ini dapat ditulis sebagai

berikut:

Biaya Langsung Produksi= Biaya bahan baku + biaya tenaga
kerja langsung + biaya pemakaian
mesin + biaya listrik langsung + biaya

material handling.

Hasil perhitungan biaya langsung produksi produk Mesin Compos Mini
dapat dilihat pada tabel 5.9.

‘Tabel 5.9 Perhitungan Biaya Langsung Produksi Mesin Compos Mini

No Jenis Biaya Total Biaya

Biaya Bahan Baku i i
1 Bahan Baku Utama Yang Dibuat {| Rp 328.333,33
Bahan Baku Dibeli Rp  4.014.600,00
Bahan Baku Lainnya Rp 179.200,00
2 Biaya Tenaga Kerja Langsung Rp 22.355,29
3 Biaya Pemakaian Mesin Rp 915,96
Biaya Listrik Langsung Rp 4.293,19

Biaya Material Handling

5 Pemakaian MH Rp 1,42
Listrik MH Rp 9,14
Total Biaya Langsung Produksi Rp 4.549.708,32
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BAB V1
PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang diberikan berdasarkan hasil penelitian
tugas akhir yang telah dilakukan.

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian tugas akhir yang telah dilakukan pada CV. Citra
Dragon, maka dapat ditarik kesimpulan :

1. Total waktu baku tenaga kerja langsung dalam pembuatan produk
Mesin Compos Mini pada CV. Citra Dragon adalah selama 3,5826 jam
per unit Mesin Compos Mini.

2. Jam pemakaian mesin selama pembuatan Mesin Compos Mini pada
CV. Citra Dragon adalah selama 2,5916 jam per unit Mesin Compos
Mini.

3. Biaya langsung produksi untuk satu unit Mesin Compos Mini pada
CV. Citra Dragon adalah sebesar Rp 4.549.708,32 per unit.

6.2 Saran

Beberapa saran yang dapat diberikan berkaitan dengan penelitian tugas

akhir pada CV. Citra Dragon, adalah sebagai berikut:

1. Penentuan biaya langsung ini dapat digunakan perusahaan sebagai
pedoman dalam penetapan harga jual produk Mesin Compos Mini.

2. Perhitungan biaya langsung produksi Mesin Compos Mini ini dapat
diterapkan juga pada produk jenis lainnya.
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