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BAB 4 

PEMBAHASAN 

 

  Pengumpulan dan Pengolahan Data 4.1.

4.1.1. Data Rekapitulasi Produksi 

 

Tabel 0.1 Rekapitulasi Produksi Harian Press September 2021 

No. Tanggal Material Berat (kg) Jumlah 

1 1/9/2021 B 3,9 1100 

2 2/9/2021 B 3,9 1300 

3 6/9/2021 B 3,9 600 

4 7/9/2021 B 3,9 1400 

5 8/9/2021 B 3,9 1000 

6 9/9/2021 B 3,9 800 

7 10/9/2021 B 3,9 800 

8 11/9/2021 B 3,9 1000 

9 13/9/2021 B 3,9 1000 

10 14/9/2021 B 3,9 1500 

 

Data rekapitulasi produksi diambil pada buku catatan produksi harian press 

pada bulan September 2021 sebanyak 15 data harian produksi untuk mengetahui 

berat mase yang digunakan untuk menghasilkan 1 pcs bata. Berdasarkan data yang 

telah diperoleh, berat rata rata bata material A adalah 2,2 kilogram berat rata rata 

bata material B adalah 3,9 kilogram. Jika diketahui berat mase dalam 1 kotak 

penampung mase material A adalah 300kg, maka dapat dihasilkan 136 pcs bata 

menggunakan 1 kotak penampung mase. Jika diketahui berat mase dalam 1 kotak 

penampung mase material B adalah 600kg, maka dapat dihasilkan 153 pcs bata 

menggunakan 1 kotak penampung mase. 

4.1.2. Data Waktu Proses Pencampuran Bahan B 

Selama pengamatan yang dilakukan pada periode Desember 2021 sampai 

Januari 2022, didapatkan data waktu siklus 3 elemen kerja sebanyak 78 data sebagai 

berikut: 
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Tabel 0.2 Waktu Proses Pencampuran Bahan B 

Pengamatan ke-  
Menuang bahan 

(detik) 
Mixing (detik) 

Pemindahan 

Hasil (detik) 

1 150 345 35 

2 143 438 56 

3 122 416 37 

4 132 519 42 

5 127 358 37 

6 147 377 38 

7 126 361 50 

8 104 421 54 

9 129 469 48 

10 162 809 39 

11 158 427 51 

12 142 402 32 

13 115 363 39 

14 138 379 49 

15 119 384 57 

16 126 316 38 

17 137 572 46 

18 122 398 41 

19 125 472 37 

20 106 435 42 

21 153 528 32 

22 126 423 32 

23 120 392 38 

24 143 374 35 

25 169 418 31 

26 124 429 39 

27 129 387 41 

28 132 689 37 

29 145 451 46 

30 128 454 42 

31 134 482 39 
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32 123 503 31 

33 127 389 50 

34 137 420 39 

35 126 401 49 

36 118 428 52 

37 137 386 34 

38 141 430 31 

39 147 389 35 

40 132 524 37 

41 134 762 45 

42 128 312 39 

43 151 493 36 

44 149 418 31 

45 122 362 29 

46 127 346 46 

47 139 392 37 

48 152 507 36 

49 147 796 42 

50 139 463 37 

51 135 383 45 

52 138 390 41 

53 125 410 38 

54 122 492 57 

55 128 503 31 

56 104 386 36 

57 109 378 30 

58 152 692 32 

59 149 400 42 

60 132 472 35 

61 147 469 39 

62 136 451 31 

63 124 539 42 

64 110 389 31 

65 124 389 35 
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66 149 352 30 

67 142 421 37 

68 141 376 32 

69 127 439 28 

70 100 533 41 

71 154 472 44 

72 112 526 36 

73 129 400 40 

74 123 385 35 

75 133 359 32 

76 107 493 45 

77 130 460 43 

78 135 365 27 

Jumlah 10326 34733 3051 

 

4.1.3. Data Waktu Proses Press Material B 

Pengukuran waktu kerja dilakukan pada proses press menggunakan alat 

bantu berupa stopwatch (Jam Henti).Selama pengamatan yang dilakukan didapatkan 

20 data pengamatan berupa waktu dari setiap elemen kerja. Data pengamatan yang 

diperoleh akan ditampilkan dan dilakukan pengolahan data untuk mendapatkan 

waktu standar proses press bata B sebagai berikut  

Tabel 0.3 Waktu Proses Press Material B 

Pengamatan 

ke- 

Menimbang Bahan 

(detik) 

Pressing 

(detik) 

Penataan Hasil 

(detik) 

1 3,57 15,06 2,56 

2 3,65 16,02 2,74 

3 3,12 13,52 3,02 

4 3,59 15,52 3,1 

5 3,64 15,36 2,53 

6 3,25 18,76 2,78 

7 3,39 15,41 2,43 

8 3,98 15,52 2,8 

9 3,26 15,10 2,86 

10 3,40 15,57 2,99 

11 3,31 15,50 3,16 
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12 3,66 14,80 3,25 

13 3,60 16,22 2,98 

14 3,91 15,02 3,19 

15 3,27 16,76 2,32 

16 4,02 15,10 2,89 

17 3,92 15,26 2,67 

18 3,41 15,36 2,35 

19 3,59 14,58 2,94 

20 3,67 14,26 3,02 

Jumlah 71,21 308,7 56,58 

 

4.1.4. Data Hasil Eksperimen 

Pengumpulan data eksperimen dilakukan dengan membuat peralatan 

eksperimen terlebih dahulu. Eksperimen dilakukan dengan proses menyaring hasil 

pencampuran dengan ayakan 18  mesh seperti pada gambar berikut ini.  

 

 

Pengamatan dilakukan untuk mendapatkan 27 data pengamatan dengan 9 

perlakukan dan 3 pengamatan di setiap perlakuan yang telah ditentukan. Gumpalan 

yang tidak lolos akan ditimbang dan digunakan sebagai hasil pengamatan dengan 

satuan kilogram.  

Tabel 0.4 Hasil Eksperimen Banyak Gumpalan Pada Hasil Pencampuran Bahan B 

 
Perlakuan (menit) Juml

ah 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Data 
15,

1 

12,

6 
11 9,6 8,4 7,4 6,1 6,3 

6,

1 
 

Gambar 0.1  Proses Menyaring Hasil Pencampuran 
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Pengamat

an (kg) 

14,

2 

13,

2 
10 9 7,9 7 6,2 5,9 

5,

5 

13,

9 
12 

10,

2 
9,2 8 7,2 5,9 6 

6,

4 

Jumlah 
43,

2 

37,

8 

31,

2 27,8 

24,

3 

21,

6 18,2 18,2 18 240,3 

Banyak 

Pengamat

an 3 3 3 3 3 3 3 3 3 27 

Rata-rata 
14,

4 

12,

6 

10,

4 

9,2666

67 8,1 7,2 

6,0666

67 

6,066666

67 6 8,9 

 

 Analisis Data 4.2.

4.2.1. Waktu Proses Pencampuran Material B 

Data waktu proses pencampuran bahan yang telah diperoleh akan dilakukan 

analisis untuk mendapatkan waktu normal dan waktu standar setiap elemen kerja. 

4.2.1.1. Waktu Siklus 

Berdasarkan waktu proses pencampuran bahan B pada Tabel 4.2 didapatkan 

waktu siklus setiap elemen. Waktu siklus ditentukan dengan menghitung rata-rata 

dari setiap elemen kerja sebagai berikut: 

Ws elemen 1 = 
∑  

 
 

  = 
     

  
 

  = 132,4 detik 

Ws elemen 2 = 
∑  

 
 

  = 
     

  
 

  = 455,3 detik 

Ws elemen 3 = 
∑  

 
 

  = 
    

  
 

  = 39,1 detik 

Ws Total = Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3 

  = 132,4 + 455,3 + 39,1 

  = 626,8 detik 
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4.2.1.2. Uji Statistik 

Uji statistik dilakukan untuk menguji data waktu yang didapatkan dari hasil 

pengamatan sudah cukup dengan melakukan uji kecukupan data dan telah berada di 

batas kendali dengan uji keseragaman data. 

a. Uji Kecukupan Data 

Pengujian dilakukan dengan membandingkan antara jumlah data 

pengamatan aktual (n) dan jumlah data yang harus dikumpulkan secara teoritis 

(N’).  

1. Uji Kecukupan Data Waktu Menuang Bahan B 

Tabel 0.5 Uji Kecukupan Data Waktu Menuang Bahan B 

Pengamatan ke-  
Menuang bahan 

(detik) 
X

2 

1 150 22500 

2 143 20449 

3 122 14884 

4 132 17424 

5 127 16129 

6 147 21609 

7 126 15876 

8 104 10816 

9 129 16641 

10 162 26244 

11 158 24964 

12 142 20164 

13 115 13225 

14 138 19044 

15 119 14161 

16 126 15876 

17 137 18769 

18 122 14884 

19 125 15625 

20 106 11236 

21 153 23409 

22 126 15876 

23 120 14400 

24 143 20449 

25 169 28561 
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26 124 15376 

27 129 16641 

28 132 17424 

29 145 21025 

30 128 16384 

31 134 17956 

32 123 15129 

33 127 16129 

34 137 18769 

35 126 15876 

36 118 13924 

37 137 18769 

38 141 19881 

39 147 21609 

40 132 17424 

41 134 17956 

42 128 16384 

43 151 22801 

44 149 22201 

45 122 14884 

46 127 16129 

47 139 19321 

48 152 23104 

49 147 21609 

50 139 19321 

51 135 18225 

52 138 19044 

53 125 15625 

54 122 14884 

55 128 16384 

56 104 10816 

57 109 11881 

58 152 23104 

59 149 22201 

60 132 17424 

61 147 21609 

62 136 18496 
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63 124 15376 

64 110 12100 

65 124 15376 

66 149 22201 

67 142 20164 

68 141 19881 

69 127 16129 

70 100 10000 

71 154 23716 

72 112 12544 

73 129 16641 

74 123 15129 

75 133 17689 

76 107 11449 

77 130 16900 

78 135 18225 

Jumlah 10326 1382454 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                      

     
]
 

 

N’ = 18,08 

 

n  = 78 

N’ = 18,08 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data 

yang harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat 

dilakukan pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 

 

2. Uji Kecukupan Data Waktu Mixing Bahan B 

Tabel 0.6 Uji Kecukupan Data Waktu Mixing Bahan B 

Pengamatan ke-  Mixing (detik) X
2 

1 345 119025 

2 438 191844 

3 416 173056 

4 519 269361 
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5 358 128164 

6 377 142129 

7 361 130321 

8 421 177241 

9 469 219961 

10 809 654481 

11 427 182329 

12 402 161604 

13 363 131769 

14 379 143641 

15 384 147456 

16 316 99856 

17 572 327184 

18 398 158404 

19 472 222784 

20 435 189225 

21 528 278784 

22 423 178929 

23 392 153664 

24 374 139876 

25 418 174724 

26 429 184041 

27 387 149769 

28 689 474721 

29 451 203401 

30 454 206116 

31 482 232324 

32 503 253009 

33 389 151321 

34 420 176400 

35 401 160801 

36 428 183184 

37 386 148996 

38 430 184900 

39 389 151321 

40 524 274576 

41 762 580644 
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42 312 97344 

43 493 243049 

44 418 174724 

45 362 131044 

46 346 119716 

47 392 153664 

48 507 257049 

49 796 633616 

50 463 214369 

51 383 146689 

52 390 152100 

53 410 168100 

54 492 242064 

55 503 253009 

56 386 148996 

57 378 142884 

58 692 478864 

59 400 160000 

60 472 222784 

61 469 219961 

62 451 203401 

63 539 290521 

64 389 151321 

65 389 151321 

66 352 123904 

67 421 177241 

68 376 141376 

69 439 192721 

70 533 284089 

71 472 222784 

72 526 276676 

73 400 160000 

74 385 148225 

75 359 128881 

76 493 243049 

77 460 211600 

78 365 133225 
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Jumlah 34733 16211697 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                        

     
]
 

 

N’ = 77,1 

 

n  = 78 

N’ = 77,1 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data 

yang harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat 

dilakukan pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 

 

3. Uji Kecukupan Data Waktu Pemindahan Hasil Bahan B 

Tabel 0.7 Uji Kecukupan Data Waktu Pemindahan Hasil Bahan B 

Pengamatan ke-  
Pemindahan Hasil 

(detik) 
X

2 

1 35 1225 

2 56 3136 

3 37 1369 

4 42 1764 

5 37 1369 

6 38 1444 

7 50 2500 

8 54 2916 

9 48 2304 

10 39 1521 

11 51 2601 

12 32 1024 

13 39 1521 

14 49 2401 

15 57 3249 

16 38 1444 

17 46 2116 

18 41 1681 

19 37 1369 
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20 42 1764 

21 32 1024 

22 32 1024 

23 38 1444 

24 35 1225 

25 31 961 

26 39 1521 

27 41 1681 

28 37 1369 

29 46 2116 

30 42 1764 

31 39 1521 

32 31 961 

33 50 2500 

34 39 1521 

35 49 2401 

36 52 2704 

37 34 1156 

38 31 961 

39 35 1225 

40 37 1369 

41 45 2025 

42 39 1521 

43 36 1296 

44 31 961 

45 29 841 

46 46 2116 

47 37 1369 

48 36 1296 

49 42 1764 

50 37 1369 

51 45 2025 

52 41 1681 

53 38 1444 

54 57 3249 

55 31 961 

56 36 1296 



60 

 

 

 

57 30 900 

58 32 1024 

59 42 1764 

60 35 1225 

61 39 1521 

62 31 961 

63 42 1764 

64 31 961 

65 35 1225 

66 30 900 

67 37 1369 

68 32 1024 

69 28 784 

70 41 1681 

71 44 1936 

72 36 1296 

73 40 1600 

74 35 1225 

75 32 1024 

76 45 2025 

77 43 1849 

78 27 729 

Jumlah 3051 123167 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                   

    
]
 

 

N’ = 51,29 

 

n  = 78 

N’ = 51,29 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data 

yang harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat 

dilakukan pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 
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b. Uji Keseragaman Data 

1. Pengujian Data Waktu Menuang Bahan B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 32,84  . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 252,41 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 55,36 

 

Gambar 0.2 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Menuang Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.2 di atas, tidak ada data yang berada 

di luar batas kendali, maka data diatas telah seragam 

2. Pengujian Data Waktu Mixing Bahan B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 97,75  . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 738,54 
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BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 152,05 

 

Gambar 0.3 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Mixing 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.3  di atas, teradapat 3 data yang 

melewati batas kotrol atas (BKA). Diperlukan pengujian ulang dengan 

menghapus data yang melewati batas terlebih dahulu. 

3. Pengujian ulang 1 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 70,76   . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 643,82 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 219,27 
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Gambar 0.4  Grafik Plot Uji Keseragaman Ulang 1 Data Waktu Mixing Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.4, teradapat 2 data yang melewati 

batas kotrol atas (BKA). Diperlukan pengujian ulang dengan menghapus data 

yang melewati batas terlebih dahulu. 

4. Pengujian ulang 2 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 57,03 . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 596,36 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 254,20 
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Gambar 0.5 Grafik Plot Uji Keseragaman Ulang 2 Data Waktu Mixing Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.5 di atas, tidak ada data yang berada 

di luar batas kendali, maka data diatas telah seragam 

 

5. Pengujian Data Waktu Pemindahan Hasil Bahan B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 7,00 . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 60,13 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 18,10 
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Gambar 0.6 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Pemindahan Hasil Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.6 di atas, tidak ada data yang berada 

di luar batas kendali, maka data diatas telah seragam. 

Waktu siklus mengalami perubahan setelah dilakukan pengujian statistik. 

Berikut waktu siklus pada setiap elemen kerja setelah dilakukan pengujian 

statistik  

Tabel 0.8 Waktu Siklus Proses Pencampuran Bahan B (detik) 

No.  Elemen Kerja Waktu Siklus (detik) N N’ BKA BKB 

1 Menuang Bahan 154 78 72,7 252,41 55,36 

2 Mixing 425 73 51,4 596,36 254,20 

3 Pemindahan Hasil 39 78 51,3 60,13 18,10 

Total 618     

 

4.2.1.3. Faktor Penyesuaian 

Tabel 0.9 Performance rating Proses Pencampuran Bahan 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Good C2 + 0,03 

Usaha Excellent B2 + 0,08 

Kondisi Kerja Average D 0 

Konsistensi Good C + 0,01 

Total + 0,11 
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 Keterampilan (Good) 

Pekerja dapat menyelesaikan pekerjaan dengan cepat dan stabil. Pekerja 

dapat menentukan tahapan selanjutnya yang harus dilaksanakan dengan cepat dan 

mandiri. Sehingga tidak memerlukan pengawasan dalam melakukan pekerjaannya. 

 Usaha (Excellent) 

Gerakan pekerja cepat dan jarang terjadi kesalahan. Perpindahan alat kerja 

dan material sering tidak terlihat karena dipindahkan dengan cepat dan teliti sesuai 

dengan yang harus dilakukan. 

 Kondisi Kerja (Average) 

Kondisi kerja cukup mendukung untuk melakukan pekerjaan, seluruh 

material berada di sekitar area dan dapat dijangkau oleh pekerja.  

 Konsistensi (Good) 

Pengerjaan dari satu elemen ke elemen lainnya terlihat stabil dan konsisten 

antara pekerjaan pertama dan selanjutnya.  

Tabel 0.10 Faktor Kelonggaran Proses Menuang Bahan 

No. Faktor Kategori 
Allowance 

(%) 

1 
Tenaga Kerja yang 

dikeluarkan 
Sedang 12 

2 Sikap Kerja Berdiri di atas 2 kaki 1 

3 Gerakan Kerja Normal 0 

4 Kelelahan Mata 
Pandangan yang terputus-

putus 
0 

5 Keadaan Suhu Tempat Kerja Sedang 1 

6 Keadaan Atmosfer Cukup 0,5 

7 Lingkungan Kebisingan rendah 0 

Total : 14,5% 

 

4.2.1.4. Waktu Normal dan Waktu Standar 

a. Waktu Normal 

Elemen Kerja 1 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 132,4 x (1+0,11) 

 = 132,4 x 1,11 

 = 146,94 detik 
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Elemen Kerja 2 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 425 x (1+0) 

 = 425 x 1 

 = 425 detik 

 

Elemen Kerja 3 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 39 x (1+0,0) 

 = 39 x 1 

 = 39 detik 

 

Wn Total = Wn elemen 1+ Wn elemen 2+ Wn elemen 3 

   = 146,94 + 425 + 39 

   = 610,94 detik 

 

b. Waktu Standar 

Elemen Kerja 1 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 146,94 (100% / (100%- 14,5%) 

 = 146,94 (100% / 85,5%) 

 = 146,94 (1,16) 

 = 170,5 detik 

 

Elemen Kerja 2 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 425 (100% / (100%- 0%) 

 = 425 (100% / 100%) 

 = 425 (1) 

 = 425 detik 

 

Elemen Kerja 3 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 39 (100% / (100%- 0%) 

 = 39 (100% / 100%) 

 = 39 (1) 

 = 39 detik 
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Ws Total = Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3 

   = 170,94 + 425 + 39 

   = 634,94 detik 

4.2.1.5. Peta Kerja Setempat 

Tabel 0.11 Peta Kerja Setempat Pekerja dan Mesin Proses Pencampuran Bahan B 

PETA PEKERJA DAN MESIN 

Pekerjaan : Pencampuran Bahan B 

Nama Mesin : Mesin Mixer 

Nomor Peta : 01 

Nama Operator : Operator 1, Operator 2 

Dipetakan Oleh : Andika 

  

Tanggal Pemetaan : 

 

Operato

r 1 

Waktu 

(Detik) 

Operat

or 2 

Waktu 

(Detik) 

Mesin Waktu Detik 

Oper

asi 

La

mb

ang 

Oper

asi 

Lam

ban

g 

Oper

asi 

Lam

bang 

Menuan

g 

Bahan 

170,9

4 

 Menua

ng 

Bahan 

170,9

4 

 Menun

ggu 

170,9

4 

 

Menun

ggu 

425  Menun

ggu 

425  Mixing 425  

Membu

ka 

katup 

39  Menja

ga 

Kenda

li 

39  Pemind

ahan 

Hasil 

39  

 

Waktu Kerja 

(detik) 

 

Presentase 

(%) 

Idle time 

(detik) 

Presentase 

(%) 

Operator 1 209,94 33,06 425 66,94 

Operator 2 209,94 33,06 425 66,94 

Mesin 464 73,08 170,94 26,98 
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4.2.2. Waktu  Proses Press Material B 

Selama pengamatan yang dilakukan didapatkan 20 data pengamatan berupa 

waktu dari setiap elemen kerja. Data pengamatan yang diperoleh akan ditampilkan 

dan dilakukan pengolahan data untuk mendapatkan waktu standar proses press bata 

B 

4.2.2.1. Waktu Siklus 

Berdasarkan waktu proses pencampuran bahan B pada Tabel 4.3 didapatkan 

waktu siklus setiap elemen. Waktu siklus ditentukan dengan menghitung rata-rata 

dari setiap elemen kerja sebagai berikut: 

Ws elemen 1 = 
∑  

 
 

  = 
     

  
 

  = 3,56 detik 

 

Ws elemen 2 = 
∑  

 
 

  = 
     

  
 

  = 15,44 detik 

 

Ws elemen 3 = 
∑  

 
 

  = 
     

  
 

  = 2,83 detik 

 

Ws Total = Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3 

  = 3,56 + 15,44 + 2,83 

  = 21,83 detik 

4.2.2.2. Uji Statistik 

Uji statistik dilakukan untuk menguji data waktu yang didapatkan dari hasil 

pengamatan sudah cukup dengan melakukan uji kecukupan data dan telah berada 

dalam di batas kendali dengan uji keseragaman data. 

a. Uji Kecukupan Data 

Pengujian dilakukan dengan membandingkan antara jumlah data 

pengamatan aktual (n) dan jumlah data yang harus dikumpulkan secara teoritis 

(N’).  
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Tabel 0.12 Uji Kecukupan Data Waktu Menimbang Bahan B 

Pengamatan ke- Menimbang Bahan (detik) X
2 

1 3,57 12,74 

2 3,65 13,32 

3 3,12 9,73 

4 3,59 12,89 

5 3,64 13,25 

6 3,25 10,56 

7 3,39 11,49 

8 3,98 15,84 

9 3,26 10,63 

10 3,40 11,56 

11 3,31 10,96 

12 3,66 13,40 

13 3,60 12,96 

14 3,91 15,29 

15 3,27 10,69 

16 4,02 16,16 

17 3,92 15,37 

18 3,41 11,63 

19 3,59 12,89 

20 3,67 13,47 

Jumlah 71,21 254,83 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                   

     
]
 

 

N’ = 8,10 

 

n  = 20 

N’ = 8,10 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data 

yang harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat 

dilakukan pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 
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Tabel 0.13 Uji Kecukupan Data Waktu Pressing Bahan B 

Pengamatan ke- Pressing (detik) X
2 

1 15,06 226,80 

2 16,02 256,64 

3 13,52 182,79 

4 15,52 240,87 

5 15,36 235,93 

6 18,76 351,94 

7 15,41 237,47 

8 15,52 240,87 

9 15,10 228,01 

10 15,57 242,42 

11 15,50 240,25 

12 14,80 219,04 

13 16,22 263,09 

14 15,02 225,60 

15 16,76 280,90 

16 15,10 228,01 

17 15,26 232,87 

18 15,36 235,93 

19 14,58 212,58 

20 14,26 203,35 

Jumlah 308,7 4785,35 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                     

     
]
 

 

N’ = 6,91 

 

n  = 20 

N’ = 6,91 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data yang 

harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat dilakukan 

pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 
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Tabel 0.14 Uji Kecukupan Data Waktu Penataan Hasil Bata B 

Pengamatan ke- Penataan Hasil (detik) X
2 

1 2,56 6,55 

2 2,74 7,51 

3 3,02 9,12 

4 3,1 9,61 

5 2,53 6,40 

6 2,78 7,73 

7 2,43 5,90 

8 2,8 7,84 

9 2,86 8,18 

10 2,99 8,94 

11 3,16 9,99 

12 3,25 10,56 

13 2,98 8,88 

14 3,19 10,18 

15 2,32 5,38 

16 2,89 8,35 

17 2,67 7,13 

18 2,35 5,52 

19 2,94 8,64 

20 3,02 9,12 

Jumlah 56,58 161,54 

 

N’ = [
 

 
√  ∑    ∑   

∑ 
]

 

 

N’ = [
  √                   

     
]
 

 

N’ = 14,75 

 

n  = 20 

N’ = 14,75 

n>N’ , karena jumlah data pengamatan aktual lebih besar dari pada jumlah data yang 

harus dikumpulkan maka data pengamatan dianggap cukup dan dapat dilakukan 

pengujian statistik selanjutnya yaitu uji keseragaman data. 
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b. Uji Keseragaman Data 

1. Pengujian Keseragaman Data Waktu Menimbang Bahan B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 0,25 . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 4,32 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 2,8 

 

Gambar 0.7 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Menimbang Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.7 di atas, tidak ada data yang berada 

di luar batas kendali, maka data diatas telah seragam. 

2. Pengujian Keseragaman Data Waktu Pressing Bahan B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 1,01. 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 18,48 
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BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 12,39 

 

Gambar 0.8 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Pressing Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.8 di atas, teradapat 1 data yang 

melewati batas kotrol atas (BKA). Diperlukan pengujian ulang dengan 

menghapus data yang melewati batas terlebih dahulu. 

 

3. Pengujian Ulang 1 Keseragaman Data Waktu Pressing Bahan B  

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 0,69  . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 17,32 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 13,20 
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Gambar 0.9 Grafik Plot Uji Keseragaman Ulang 1 Data Waktu Pressing Bahan B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.9  di atas, tidak ada data yang berada di luar 

batas kendali, maka data diatas telah seragam. 

4. Pengujian Keseragaman Data Waktu Penataan Hasil Bata B 

Perhitungan  Standar  Deviasi: 

σ = √
∑  ̅     

     
 

σ = 0,27 . 

BKA =  ̅ + 3.σ  

  = 3,64 

BKB =  ̅ - 3.σ  

 = 2,01 
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Gambar 0.10 Grafik Plot Uji Keseragaman Data Waktu Penataan Hasil Bata B 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.10  di atas, tidak ada data yang berada 

di luar batas kendali, maka data diatas telah seragam 

Waktu siklus mengalami perubahan setelah dilakukan pengujian statistik. 

Berikut waktu siklus pada setiap elemen kerja setelah dilakukan pengujian 

statistik  

 

Tabel 0.15 Waktu Siklus Proses Press Bata B 

No.  Elemen Kerja Waktu Siklus (detik) N N’ BKA BKB 

1 Menimbang Bahan 3,56 20 8,10 4,32 2,8 

2 Pressing 15,26 19 3,23 17,32 13,2 

3 Penataan Hasil 2,83 20 14,75 3,64 2,01 

Total 21,65     

 

4.2.2.3. Faktor Penyesuaian 

Tabel 0.16 Performance Rating Proses Menimbang Bahan 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Superfast A2 + 0,13 

Usaha Good C2 + 0,02 

Kondisi Kerja Average D 0 

Konsistensi Good C + 0,01 

Total + 0,16 
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 Keterampilan (Superfast) 

Pekerja dapat menyelesaikan pekerjaan terlihat sempurna. Pekerja 

melakukan gerakan yang cepat dan tanpa berfkir untuk melakukan gerakan 

selanjutnya. Pekerja mengambil bahan untuk ditimbang dengan cepat dan berat yang 

didapatkan saat menimbang stabil dan hampir akurat. 

 Usaha (Good) 

Pekerja melakukan pekerjaannya dengan senang. Kecepatan dan ketepatan 

dalam mengoperasikan mesin press dapat dipertahankan sepanjang hari. Pekerja 

dapat menerima dan memberi saran terkait pekerjaannya. 

 Kondisi Kerja (Excellent) 

Kondisi kerja cukup mendukung untuk melakukan pekerjaan, bahan didalam 

kotak mase yang akan ditimbang dijangkau oleh pekerja dengan alat yang 

disediakan.  

 Konsistensi (Good) 

Pengerjaan dari satu elemen ke elemen lainnya terlihat stabil dan konsisten 

antara pekerjaan pertama dan selanjutnya.  

Tabel 0.17 Faktor kelonggaran Proses Menimbang Bahan 

No. Faktor Kategori 
Allowance 

(%) 

1 
Tenaga Kerja yang 

dikeluarkan 
Ringan 7,5 

2 Sikap Kerja Duduk 0,5 

3 Gerakan Kerja Agak Terbatas 0 

4 Kelelahan Mata 
Pandangan yang terputus-

putus 
0,5 

5 Keadaan Suhu Tempat Kerja Sedang 1 

6 Keadaan Atmosfer Cukup 0 

7 Lingkungan 
Siklus kerja berulang antara 

0-5 detik 
1 

Total : 10,5% 
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Tabel 0.18 Performance rating Proses Pressing 

Faktor Kelas  Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Average D 0 

Usaha Good C1 + 0,05 

Kondisi Kerja Excellent B + 0,04 

Konsistensi Average D 0 

Total + 0,09 

 

 Keterampilan (Average) 

Pekerja dapat menyelesaikan pekerjaan dengan baik. Pekerja melakukan 

pekerjaan dengan waktu kerja yang tidak cepat dan tidak lambat, terkesan seperti 

pekerja yang cakap. 

 Usaha (Good) 

Pekerja melakukan perpindahan bahan dari kotak ke timbangan dengan 

cepat dan terarah, jarang terjadi kesalahan saat melakukan gerakan tersebut. Pekerja 

dapat menyelesaikan pekerjaan dengan baik juga dapat memberikan arahan dan 

masukan. 

 Kondisi Kerja (Excellent) 

Kondisi kerja sangat mendukung untuk melakukan proses pressing. 

Lingkungan kerja telah di ciptakan agar pekerja dapat melakukan pekerjaan dengan 

tepat. Tempat pengambilan bahan ditaruh berdekatan dengan tuas mesin sehingga 

waktu untuk berpindah ke pekerjaan selkanjutnya dapat dipercepat.  

 Konsistensi (Average) 

Pengerjaan dari satu elemen ke elemen lainnya terlihat stabil dan konsisten 

antara pekerjaan pertama dan selanjutnya.  
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Tabel 0.19 Faktor Kelonggaran Proses Pressing Bahan B 

No. Faktor Kategori 
Allowance 

(%) 

1 
Tenaga Kerja yang 

dikeluarkan 
Ringan 7,5 

2 Sikap Kerja Berdiri di atas dua kaki 1 

3 Gerakan Kerja Agak Terbatas 0 

4 Kelelahan Mata 
Pandangan yang terputus-

putus 
0 

5 Keadaan Suhu Tempat Kerja Sedang 1 

6 Keadaan Atmosfer Cukup 0 

7 Lingkungan 
Siklus kerja berulang antara 

5-10 detik 
0 

Total : 9,5% 

 

Tabel 0.20 Performance rating Proses Penataan Hasil Bata B 

Faktor Kelas  Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Good C1 + 0,06 

Usaha Good C2 + 0,02 

Kondisi Kerja Average D 0 

Konsistensi Good C + 0,01 

Total + 0,09 

 

 Keterampilan (Good) 

Pekerja melakukan pekerjaan dengan cukup baik. Pekerja tidak ragu untuk 

menata hasil pada palet yang telah disediakan dengan rapi. Jarak antar bata yang 

dihasilkan dalam penataan dapat dikatakan stabil antara satu bata dengan bata yang 

lain. 

 Usaha (Good) 

Pekerja bekerja dengan teratur sehingga jarang terjadi kesalahan atau 

gerakan gerakan yang tidak diperlukan. 

 Kondisi Kerja (Average) 

Kondisi kerja dapat mendukung pekerjaan yang dilakukan tetapi suatu saat 

jarak dan letak pallet yang disediakan membutuhkan tenaga ekstra untuk menjangkai 

area peletakan bata.  
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 Konsistensi (Good) 

Pengerjaan dari satu elemen ke elemen lainnya terlihat stabil dan konsisten 

antara pekerjaan pertama dan selanjutnya.  

Tabel 0.21 Faktor Kelonggaran Proses Penataan Hasil Bata B 

No. Faktor Kategori 
Allowance 

(%) 

1 
Tenaga Kerja yang 

dikeluarkan 
Ringan 7,5 

2 Sikap Kerja Berdiri di atas dua kaki 1 

3 Gerakan Kerja Normal 0 

4 Kelelahan Mata 
Pandangan yang terputus-

putus 
0 

5 Keadaan Suhu Tempat Kerja Sedang 1 

6 Keadaan Atmosfer Cukup 0 

7 Lingkungan 
Siklus kerja berulang antara 

5-10 detik 
0 

Total : 8,5% 

 

4.2.2.4. Waktu Normal dan Waktu Standar 

a. Waktu Normal 

Elemen Kerja 1 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 3,56 x (1+0,16) 

 = 3,56 x 1,16 

 = 4,12 detik 

 

Elemen Kerja 2 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 15,26 x (1+0,09) 

 = 15,26 x 1,09 

 = 16,63 detik 

 

Elemen Kerja 3 

Wn  = Ws x performance rating 

Wn  = 2,83 x (1+0,09) 

 = 2,83 x 1,09 

 = 3,01 detik 
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Wn Total = Wn elemen 1+ Wn elemen 2+ Wn elemen 3 

   = 4,12 + 16,63 + 3,01 

   = 23,76 detik 

 

b. Waktu Standar 

Elemen Kerja 1 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 4,12 (100% / (100%- 10,5%) 

 = 4,12(100% / 89,5%) 

 = 4,12 (1,12) 

 = 4,61 detik 

 

Elemen Kerja 2 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 16,63 (100% / (100%- 9,5%) 

 = 16,63 (100% / 90,5%) 

 = 16,63 (1,11) 

 = 18,46 detik 

 

Elemen Kerja 3 

Ws = Wn (100% /(100%-%Allowance) 

Ws = 3,01 (100% / (100%- 8,5%) 

 = 3,01 (100% / 91,5%) 

 = 3,01 (1,09) 

 = 3,28  detik 

 

Ws Total = Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3 

   = 4,61 + 18,46 + 3,28 

   = 26,35 detik 
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4.2.2.5. Peta Kerja Setempat 

Tabel 0.22 Peta Kerja Setempat Pekerja dan Mesin Proses Press 

PETA PEKERJA DAN MESIN 

Pekerjaan : Press 

Nama Mesin : Mesin Press 

Nomor Peta : 03 

Nama Operator : Operator 1, Operator 2, Operator 3 

Dipetakan Oleh : Andika 

  

Tanggal Pemetaan : 

 

Opera

tor 1 

Waktu 

(Detik) 

Oper

ator 

2 

Waktu 

(Detik) 

Oper

ator 

3 

Waktu 

(Detik) 

Mesi

n 

Pres

s 

Waktu 

Detik 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Meni

mban

g 

4,6

1 

 Men

ungg

u 

4,6

1 

 Men

ungg

u 

4,6

1 

 Men

ungg

u 

4,6

1 

 

Menu

nggu 

18,

46 
 

Pres

sing 

18,

46 
 

Mem

beri 

Kert

as 

2 

 

Pres

sing 

18,

46 

 

Men

ungg

u 

16,

46 

 

Menu

nggu 

3,2

8 

 Men

ungg

u 

3,2

8 

 Pena

taan 

Hasil 

3,2

8 

 Men

ungg

u 

3,2

8 

 

 

Waktu Kerja 

(detik) 

 

Presentase 

(%) 

Idle time 

(detik) 

Presentase 

(%) 

Operator 1 4,61 17,5 21,74 82,5 

Operator 2 18,46 69,68 7,99 30,32 

Operator 3 5,28 20,04 21,07 79,96 

Mesin 18,46 69,68 7,99 30,32 
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Tabel 0.23 Peta Kerja Setempat Pekerja dan Mesin 2 Kali Proses Press 

PETA PEKERJA DAN MESIN 

Pekerjaan : Press 

Nama Mesin : Mesin Press 

Nomor Peta : 03 

Nama Operator : Operator 1, Operator 2, Operator 3 

Dipetakan Oleh : Andika 

  

Tanggal Pemetaan : 

 

Opera

tor 1 

Waktu 

(Detik) Oper

ator 

2 

Waktu 

(Detik) Oper

ator 

3 

Waktu 

(Detik) 
Mesi

n 

Pres

s 

Waktu 

Detik 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Op

era

si 

Lam

ban

g 

Meni

mban

g 

4,6

1  

Men

ungg

u 

4,6

1 
 

Men

ungg

u 

4,6

1 
 

Men

ungg

u 

4,6

1 
 

Menu

nggu 
2  

Pres

sing 

18,

46 

44,8

1 

Mem

beri 

kerta

s 

2  

Pres

sing 

18,

46 
 Meni

mban

g 

4,6

1  Men

ungg

u 

16,

46 
 

Menu

nggu 

11,

85 
 

Menu

nggu 

21,

74 
 

Pres

sing 

18,

46 
 

Pena

taan 

Hasil 

3,2

8 
 

Pres

sing 

18,

46 
 

Men

ungg

u 

15,

18 
 

Men

ungg

u 

3,2

8 
 

Pena

taan 

Hasil 

3,2

8 
 

Men

ungg

u 

3,2

8 
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Waktu Kerja 

(detik) 

 

Presentase 

(%) 

Idle time 

(detik) 

Presentase 

(%) 

Operator 1 9,22 20,58 35,59 79,42 

Operator 2 36,92 82,39 7,89 17,61 

Operator 3 8,56 19,11 36,25 80,89 

Mesin 31,84 82,39 7,89 17,61 

 

4.2.3. Hasil Eksperimen 

Data yang diperoleh dari hasil eksperimen perubahan variasi waktu terhadap 

jumlah hasil campuran yang tidak lolos ayakan 18 mesh. Rata-Rata data setiap 

perlakuan pada Tabel 4.6 diolah menjadi  grafik dibawah ini: 

 

 
Gambar 0.11 Grafik rata-rata pengamatan setiap perlakuan 

Grafik rata-rata pengamatan setiap perlakuan pada gambar 4.11 menunjukkan 

perbedaan yang signifikan secara kasat mata. Data hasil pengamatan akan dilakukan 

analisis varians dan uji student newmans keuls untuk mengetahui perbedaan yang 

ditimbulkan dari setiap perlakuan. 

4.2.3.1. ANAVA 

 

1. Derajat Kebebasan (dk) 

dk rata-rata = 1   

dk perlakuan = 9 -1 

   = 8   
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dk kekeliruan = ∑ 
    (ni-1) 

   = 2+2+2+2+2+2+2+2+2 

   = 18 

jumlah dk = ∑ 
    ni 

   = 27 

2. Jumlah Kuadrat (JK) 

ΣY
2
 (jumlah)  = ∑ ∑    

   
   

 
     

    = 2364,7 

Ry (Rata-rata)  = J
2
/ jumlah dk 

    = 2138,7 

Py (Perlakuan)  = ∑  
  
 

  
  

       

    = 2361,6 – 2138,7 

    = 223,0 

Ey (Kekeliruan)  = ∑           

    = 3,02 

3. Kuadrat Tengah (KT) 

KT  = JK/dk ...(21) 

R  = 2138,7/1 

  = 2138,7 

P  = 223/8 

  = 27,87 

E = 3,02/18 

  = 0,167 

 

5. Distribusi F 

F  = P/E 

  = 27,87 / 0,167 

  = 116,13 

 

Fα(8,18)= 2,51 

 

F > Fα 

116,13 > 2,51 

 

Seluruh perhiungan disusun dalam tabel yang sudah disediakan sebagai berikut: 
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Tabel 0.24 Analisis Varians Hasil Eksperimen 

Sumber Variasi 
d

k 
JK KT EKT F 

Rata-rata 1 
2138,

7 

2318

,7 
_ 

11

6,

11

3 

Perlakuan 8 
222,9

6 

27,8

7 
  

   ∑    
        

Kekeliruan Eksperimen 
1

8 
3,02 

0,16

8 
  

  

Jumlah 
2

7 

2364,

5 
_ _ _ 

 

Berdasarkan perhitungan ANAVA dapat diketahui bahwa F > Fα, maka 

disimpulkan adanya perbedaan yang berarti diakibatkan oleh perbedaan perlakuan 

dalam eksperimen tersebut. Selanjutnya dilakukan pengujian rentang dengan uji 

newman keuls. 

4.2.3.2. Uji Newman Keuls 

Pengujian lanjutan untuk menegetahui keberartian perbedaan atara 

perlakuan menggunakan rata rata dari setiap perlakuan. Rata rata dari setiap 

perlakuan di susun berurutan dari rata rata terbesar sebagai berikut: 

Tabel 0.25 Susunan Rata-rata Setiap Perlakuan 

Perlakuan 

ke- 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Waktu 

Mixing 

7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Rata-rata 14,4 12,6 10,4 9,3 8,1 7,2 6,1 6,1 6 

Perhitungan kekeliruan baku rata rata untuk setiap perlakuan : 

 

   ̅ = √
               

  
  

= √
     

 
  

= √      

= 0,24 

Pengambilan nilai dari tabel rentang siswa dengan 

taraf signifikasi  (α) = 0,05 
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v    = dk kekeliruan 

p   = 2,3,... k 

k   = banyaknya perlakuan 

sehingga didapatkan tabel rentang sebagai berikut : 

Tabel 0.26 Susunan Nilai Rentang Setiap Perlakuan 

P 2 3 4 5 6 7 8 9 

v 18 18 18 18 18 18 18 18 

Nilai 

rentang 

3 3,6 3,9 4,3 4,5 4,7 4,8 5 

 Perhitungan RST dengan mengalikan Nilai rentang pada tabel sebelumnya 

dengan nilai kekeliruan baku rata rata untuk setiap perlakuan. Sehingga didapatkan 

tabel rentang signifikan terkecil (RST) sebagai berikut : 

Tabel 0.27 Susunan Rentang Sigifikan terkecil 

P 2 3 4 5 6 7 8 9 

RST 0,72 0,86 0,94 1,03 1,08 1,13 1,15 1,2 

Rata rata terbesar dan terkecil dibandingkan denngan rentang signifikan terkecil. 

Tabel 0.28 Perbandingan Rata-rata Setiap Perlakuan 

No. Perbandingan Selisih RST 

1 1 dan 9 8,4 0,72 

2 1 dan 8 8,3 0,86 

3 1 dan 7 8,3 0,94 

4 1 dan 6 7,2 1,03 

5 1 dan 5 6,3 1,08 

6 1 dan 4 5,1 1,13 

7 1 dan 3 4 1,15 

8 1 dan 2 1,8 1,2 

9 2 dan 9 6,6 0,86 

10 2 dan 8 6,5 0,94 

11 2 dan 7 6,5 1,03 

12 2 dan 6 5,4 1,08 

13 2 dan 5 4,5 1,13 

14 2 dan 4 3,3 1,15 

15 2 dan 3 2,2 1,2 

16 3 dan 9 4,4 0,94 

17 3 dan 8 4,3 1,03 

18 3 dan 7 4,3 1,08 
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19 3 dan 6 3,2 1,13 

20 3 dan 5 2,3 1,15 

21 3 dan 4 1,1 1,2 

22 4 dan 9 3,3 1,03 

23 4 dan 8 3,2 1,08 

24 4 dan 7 3,2 1,13 

25 4 dan 6 2,1 1,15 

26 4 dan 5 1,2 1,2 

27 5 dan 9 2,1 1,08 

28 5 dan 8 2 1,13 

29 5 dan 7 2 1,15 

30 5 dan 6 0,9 1,2 

31 6 dan 9 1,2 1,13 

32 6 dan 8 1,1 1,15 

33 6 dan 7 1,1 1,2 

34 7 dan 9 0,1 1,15 

35 7 dan 8 0 1,2 

36 8 dan 9 0,1 1,2 

  

 Jika selisih > RST, maka perbandingan antara dua perlakuan tersebut 

ditetapkan ada perbedaan yang berarti dan harus dipertimbangkan jika dua prlakuan 

tersebut dibandingkan untuk pengambilan keputusan 

Jika selisih < RST, setlisih = RST, maka perbandingan antara dua perlakuan 

tersebut ditetapkan tidak ada perbedaan yang berarti. Jika dua perlakuan tersebut 

dibandingkan untuk pengambilan keputusan maka harus ada variabel lain yang 

dipertimbangkan diluar kedua data tersebut. 

Hasil eksperimen optimal dalam eksperimen kali ini adalah perlakuan 

terakhir yang mendapat selisih > RST saat dibandingkan dengan rata-rata terkecil. 

Dalam tabel 4.48, perbandingan yang dimaksud adalah perbandingan nomor. 31. 

Perbandingan terakhir yang mendapatkan predikat perbedaan yang berarti. 

Berdasarkan tabel perbandingan di atas, terdapat 28 perbandingan yang 

dapat ditetapkan ada perbedaan yang berarti. 8 perbandingan yang ditetapkan tidak 

ada perbedaan yang berarti adalah perbandingan antara perlakuan ke- 3 dan ke-4, 

perlakuan ke-4 dan ke-5, perlakuan ke-5 dan ke-6, perlakuan ke-6 dan ke-8, 

perlakuan ke-6 dan ke-7, perlakuan ke-7 dan ke-9, perlakuan ke-7 dan ke-8, 

perlakuan ke-8 dan ke-9. 
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4.2.4. Gantt chart 

Simulasi waktu proses kerja antara proses pencampuran dan proses press 

ditampilkan dalam bentuk gantt chart untuk mengetahui waktu proses pencampuran 

yang sebaiknya dipilih dengan menggunakan variasi waktu mixing. Pembuatan gantt 

chart dilakukan dengan syarat proses sebagai berikut : 

1. Waktu Proses pencampuran adalah waktu untuk memproses 2 kali proses 

hingga kotak penampung mase  dengan berat mase material B 600kg 

2. Waktu Proses pencampuran dapat dipisah sesuai dengan elemen penyusun 

waktu jika dibutuhkan. 

3. Waktu Proses Press 1 dan Press 2 adalah sama 

4. Waktu proses press adalah waktu menyelesaikan 1 kotak penampung mase 

dengan berat mase material B 600kg menggunakan waktu standar elemen 

kerja 2 

5. Terdapat 3 waktu persiapan yaitu, persiapan mesin awal selama 10 menit, 

persiapan mesin setelah istirahat selama 5 menit, persiapan mengakhiri 

produksi selama 15 menit. 

6. Tidak terdapat kegiatan produksi pada waktu persiapan kecuali penyelesaian 

proses pada waktu persiapan mengakhiri produksi. 

7. Proses press hanya bisa dimulai setelah proses pencampuran kecuali pada 

awal produksi akan dimulai dengan menggunakan safety stock yang telah 

ada pada hari sebelumnya. 

Variasi waktu proses mixing yang digunakan untuk material B adalah variasi 

perlakuan yang tertera pada tabel hasil eksperimen yaitu 7 menit, 8 menit, 9 menit, 

10 menit, 11 menit, 12 menit, dan 13 menit, 14 menitdan 15 menit 

 

a. Waktu Proses Mixing 7 menit 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 420 + 39) 

= 2 (630 detik) 

= 1260 detik 

= 21 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 



90 

 

 

 

= 47 menit 

  

 
 

 
 

 
Gambar 0.12 Gantt chart Waktu Mixing 7 Menit 

Beradasarkan grafik gambar 4,12 di atas, jika menggunakan waktu mixing 

selama 7 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai berikut. 

 

Tabel 0.29 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 7 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 13 7 7 

Hasil 7800 kg 1000 pcs bata 1000 pcs bata 

Idle  112 menit 83 menit 83 menit 

Safety Stock 1200 kg - - 
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b. Waktu Proses Mixing 8 menit 

 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 480 + 39) 

= 2 (690 detik) 

= 1380 detik 

= 23 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 

 

 

 

Gambar 0.13 Gantt chart Waktu Mixing 8 Menit 
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Beradasarkan grafik pada gambar 4.13 diatas, jika menggunakan waktu 

mixing selama 8 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai 

berikut. 

 

Tabel 0.30 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 8 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 13 7 7 

Hasil 7800 kg 1000 pcs bata 1000 pcs bata 

Idle  91 menit 83 menit 83 menit 

Safety Stock 1200 kg - - 

 

c. Waktu Proses Mixing 9 menit 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 540 + 39) 

= 2 (750 detik) 

= 1500 detik 

= 25 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 
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Gambar 0.14 Gantt chart Waktu Mixing 9 Menit 

Beradasarkan grafik pada gambar 4.14 diatas, jika menggunakan waktu 

mixing selama 9 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai 

berikut. 

Tabel 0.31 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 9 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 13 7 7 

Hasil 7800 kg 1000 pcs bata 1000 pcs bata 

Idle  60 menit 83 menit 83 menit 

Safety Stock 1200 kg - - 

 

 

d. Waktu Proses Mixing 10 menit 

 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 600 + 39) 

= 2 (810 detik) 

= 1620 detik 

= 27 menit 
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Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 

 

 
 

 
 

 
Gambar 0.15 Gantt chart Waktu Mixing 10 Menit 

Beradasarkan grafik pada gambar 4.15 diatas, jika menggunakan waktu mixing 

selama 10 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai berikut. 

Tabel 0.32 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 10 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 13 7  7 

Hasil 9000 kg 1000 pcs bata 1000 pcs bata 

Idle  38,5 menit 83 menit 83 menit 

Safety Stock 1200 kg - - 
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e. Waktu Proses Mixing 11 menit 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 660 + 39) 

= 2 (870 detik) 

= 1740 detik 

= 29 menit 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 

 

 
 

 
 

 
Gambar 0.16 Gantt chart Waktu Mixing 11 Menit 
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Beradasarkan grafik pada gambar 4.16 diatas, jika menggunakan waktu mixing 

selama 11 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai berikut. 

 

Tabel 0.33 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 11 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 13 7 7 

Hasil 7800 kg 1000 pcs bata 1000 pcs bata 

Idle  12,5 menit 78 menit 87,5 menit 

Safety Stock 1200 kg - - 

 

f. Waktu Proses Mixing 12 menit 

 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 720 + 39) 

= 2 (930 detik) 

= 1860 detik 

= 31 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 
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Gambar 0.17 Gantt chart Waktu Mixing 12 Menit 

Beradasarkan grafik pada gambar 4.17 diatas, jika menggunakan waktu mixing 

selama 12 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai berikut. 

 

Tabel 0.34 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 12 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 12,5 7 6 

Hasil 7500 kg 994 pcs bata 918 pcs bata 

Idle  7 menit 86 menit 108 menit 

Safety Stock 900 kg - - 

 

g. Waktu Proses Mixing 13 menit 

 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 780 + 39) 

= 2 (990 detik) 

= 1980 detik 

= 33 menit 
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Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 

 
 

 
 

 
Gambar 0.18 Gantt chart Waktu Mixing 13 Menit 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.18 diatas, jika menggunakan waktu 

mixing selama 13 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai 

berikut. 

Tabel 0.35 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 13 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 11,5 6 6 

Hasil 6900 kg 841 pcs bata 918 pcs bata 

Idle  0 menit 131 menit 108 menit 

Safety Stock 900 kg - - 
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h. Waktu Proses mixing 14 menit 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 840 + 39) 

= 2 (1050 detik) 

= 2100 detik 

= 35 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 

 
 

 
 

 
Gambar 0.19 Gantt chart Waktu Mixing 14 Menit 
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Berdasarkan grafik pada gambar 4.19  diatas, jika menggunakan waktu 

mixing selama 13 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai 

berikut. 

Tabel 0.36 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 14 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 11 5 6 

Hasil 6600 kg 805 pcs bata 878 pcs bata 

Idle  0 menit 148 menit 120 menit 

Safety Stock 756 kg - - 

 

i. Waktu Proses mixing 15 menit 

Waktu Proses Pencampuran 

= 2 (Ws elemen 1+ Ws elemen 2+ Ws elemen 3) 

= 2 (171 + 900 + 39) 

= 2 (1110 detik) 

= 2220 detik 

= 37 menit 

 

Waktu Proses Press 

= Waktu elemen 2 

= 18,46 x 153 bata 

= 2824 detik 

= 47 menit 
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Gambar 0.20 Gantt chart Waktu Mixing 15 Menit 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.20 diatas, jika menggunakan waktu 

mixing selama 15 menit maka akan didapatkan rincian produksi harian sebagai 

berikut: 

Tabel 0.37 Rincian Produksi Harian Waktu Mixing 15 Menit 

Total Pencampuran Press 1 Press 2 

Proses 10,5 5 5 

Hasil 6300 kg 841 pcs bata 765 pcs bata 

Idle  0 menit 131 menit 155 menit 

Safety Stock 900 - - 

 

Hasil pembuatan simulasi waktu proses produksi harian menggunakan gantt chart 

terangkum dalam tabel berikut ini : 
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Tabel 0.38 Total Proses 

Waktu Mixing Total Proses  

Pencampuran 

Total Proses Press 

1 

Total Proses 2 

7 menit 13 7 7 

8 menit 13 7 7 

9 menit 13 7 7 

10 menit 13 7 7 

11 menit 13 7 7 

12 menit 12,5 7 6 

13 menit 11,5 6 6 

14 menit 11 5 6 

15 menit 10,5 5 5 

 

 
Gambar 0.21 Grafik Total Proses 
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Tabel 0.39 Total Hasil 

Waktu Mixing Hasil Proses  

Pencampuran 

(kg 

Hasil Proses 

Press 1 (pcs 

bata) 

Hasil Proses 

Press 2 (pcs 

bata) 

Total Hasil 

Proses Press 

(pcs bata) 

7 menit 7800 1000 1000 2000 

8 menit 7800 1000 1000 2000 

9 menit 7800 1000 1000 2000 

10 menit 7800 1000 1000 2000 

11 menit 7800 1000 1000 2000 

12 menit 7500 994 918 1912 

13 menit 6900 841 918 1759 

14 menit 6600 805 878 1683 

15 menit 6300 841 765 1606 

 

 
Gambar 0.22 Grafik Total Hasil 

Berdasarkan grafik pada gambar 4.22, terlihat bahwa total hasil dari proses 

press tidak dapat memenuhi target press sebanyak 1000 unit bata/mesin atau 2000 

unit bata untuk 2 mesin jika menggunakan waktu mixing selama 12 menit, 13 menit, 

14 menit, dan 15 menit. Waktu mixing terlama yang dapat digunakan jika target 

press sebesar 1000 unit bata per mesin adalah waktu mixing selama 11 menit. 
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Tabel 0.40 Total Idle time 

Waktu Mixing Idle time Proses  

Pencampuran 

(menit) 

Idle time 

Proses Press 1 

(menit) 

Idle time 

Proses Press 2 

(menit) 

Total Idle 

time 

Proses 

Press 

(menit) 

7 menit 112 83 83 166 

8 menit 91 83 83 166 

9 menit 60 83 83 166 

10 menit 38,5 83 83 166 

11 menit 12,5 78 87,5 165,5 

12 menit 7 86 108 194 

13 menit 0 131 108 239 

14 menit 0 148 120 268 

15 menit 0 131 155 286 

 
Gambar 0.23 Grafik Idle time 

Berdasarkan grafik pada Gambar 4.23, total idle time paling sedikit jika 

menggunakan waktu mixing selama 11 menit, Idle time terendah proses press jika 

menggunakan waktu mixing selama 11 menit.  
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