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Lampiran 1. 1 : SK Dosen Pembimbing 
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Lampiran 1. 2 : Surat Keterangan Izin Penelitian 
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Lampiran 1. 3 : Foto Kegiatan 

 

 

 

 

 

 

 
  

Pengupasan Pengirisan Penggulungan 

   
Penggorengan Hasil Penggorengan Pengemasan 
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Hasil Produk Jadinya 

SALE PISANG AROMA TIGA PUTRA JAYA 
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Lampiran 1. 4 : Rumus Hasil Perhitungan Kuantitatif 

 

1. Konsep Produktivitas Pengukuran Waktu Kerja (Time Study 

1. Pengukuran Waktu Siklus (Cycle Time) 

Waktu siklus merupakan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan 

satu siklus pekerjaan.  

𝑊𝑠 =
∑  𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛
 

2. Perhitungan Waktu Normal (Normal Time) 

Dengan demikian, rumus waktu normal yang digunakan adalah: 

𝑊𝑛 = 𝑊𝑠 × 𝑅𝐹𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 

dengan: 

𝑅𝐹𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = 1 ± (𝑆𝑘𝑖𝑙𝑙 +  𝐸𝑓𝑓𝑜𝑟𝑡 +  𝐶𝑜𝑛𝑑𝑖𝑡𝑖𝑜𝑛 +  𝐶𝑜𝑛𝑠𝑖𝑠𝑡𝑒𝑛𝑐𝑦) 

Keterangan: 

Wn = Waktu normal  

Ws = Waktu siklus  

RFtotal = Rating factor total 

3. perhitungan Waktu Baku (Standard Time) 

Waktu baku diperoleh dengan menambahkan faktor kelonggaran 

(allowance) seperti kelelahan, istirahat, dan hambatan kerja.  

 

𝑊𝑏 = 𝑊𝑛 × ( 1 + 𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒 ) 

 

 

2. Konsep Payback Period Sederhana 

Rumus Payback Period: 

 

𝑃𝑎𝑦𝑏𝑎𝑐𝑘 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 =
𝐼𝑛𝑣𝑒𝑠𝑡𝑎𝑠𝑖 𝐴𝑤𝑎𝑙

𝐾𝑒𝑢𝑛𝑡𝑢𝑛𝑔𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟 𝑃𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒
 

 

 

3.Tahap Analisis Produktivitas 
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1.Uji Kecukupan Data 

Jumlah pengamatan teoritis dihitung dengan rumus: 

N′ =

(

 

𝑘
𝑠    
√𝑁 ∑ 𝑥𝑖

2 − ( ∑𝑥𝑖 )2

∑𝑥𝑖
 

)

 

2

 

Keterangan: 

N'   = Jumlah pengamatan teoritis yang diperlukan  

K    = Konstanta tingkat kepercayaan  

95% → k = 2  

99% → k = 3  

S      = Tingkat ketelitian yang diinginkan (biasanya 5% atau 0,05)  

N     = Jumlah pengamatan yang sudah dilakukan  

Xi    = Data waktu pengamatan ke-i  

Σxi  = Jumlah seluruh data waktu pengamatan  

Σxi² = Jumlah kuadrat dari setiap data pengamatan 

 

2.Uji Keseragaman Data 

Uji keseragaman dilakukan untuk memastikan bahwa data waktu 

pengamatan berada dalam batas kontrol statistik dan tidak terdapat data 

yang menyimpang (outlier). 

Langkah uji keseragaman dilakukan dengan menggunakan peta kendali: 

Gunakan rumus berikut: 

Batas Kontrol Atas (Upper Control Limit)   : 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑥̅ +  k . 𝜎 

Batas Kontrol Bawah (Lower Control Limit) : 

𝐿𝐶𝐿 =  𝑥̅ −  k . 𝜎 

3.Perhitungan Produktivitas 

Rumus produktivitas yang digunakan adalah: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠 =
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡

𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎
 

Keterangan: 
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Output             = jumlah produk yang dihasilkan (kg)  

Waktu Kerja   = total waktu yang digunakan dalam proses produksi (jam 

atau menit)  

 

4. Analisis Kualitas Produk 

5. Peta Kendali Kualitas 

Sebelum menggunakan Seven Tools, terlebih dahulu dilakukan analisis 

menggunakan peta kendali p untuk mengetahui apakah proses produksi 

berada dalam kondisi terkendali secara statistik. 

Rumus proporsi cacat: 

p = jumlah produk cacat / jumlah produksi 

P =
Jumlah produk cacat

Jumlah produksi
 

 

Peta kendali digunakan untuk menentukan apakah variasi cacat masih 

dalam batas wajar (common cause) atau disebabkan oleh faktor tertentu 

(assignable cause). 

Rumus rata-rata proporsi cacat: 

𝑝̅ =
∑d

∑n
 

 

Batas Kontrol Atas (UCL): 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝̅ + 3√
𝑝̅(1 − 𝑝̅)

𝑛
 

Batas Kontrol Bawah (LCL): 

𝐿𝐶𝐿 = 𝑝̅ − 3√
𝑝̅(1 − 𝑝̅)

𝑛
 

 

Keterangan: 

p̄         = rata-rata proporsi cacat 

d         = jumlah produk cacat 
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n         = jumlah sampel 

UCL   = batas kontrol atas 

LCL   = batas kontrol bawah 

Jika nilai LCL bernilai negatif, maka LCL dianggap sama dengan 0. 

2.Fishbone Diagram 

Digunakan untuk menganalisis akar penyebab cacat berdasarkan faktor 

manusia, metode, mesin, dan material.  

Hasil analisis ini digunakan sebagai dasar dalam penyusunan tindakan 

perbaikan. 

Persentase cacat produk dihitung dengan rumus: 

 

𝑃𝑒𝑟𝑠𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠𝑒 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 × 100 % 

 

 

5. Analisis Kapasitas Produksi dan Takt Time 

Rumus Takt Time: 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑇𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎

𝑃𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑡𝑎𝑎𝑛 𝑃𝑒𝑙𝑎𝑛𝑔𝑔𝑎𝑛
 

 

 


