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INTISARI

Salah satu aspek penting dalam industri manufaktur adalah melakukan aktivitas
produksi. Aktivitas produksi sebuah perusahaan dapat berjalan baik ketika
perusahaan mengetahui waktu baku dari masing-masing produknya. Tajusa Drum
band selama ini menjalankan usahanya dengan belum mengetahui dan
menentukan waktu baku produk mereka, hal ini menyebabkan perusahaan sering
melakukan kerja lembur yang diakibatkan kesalahan dalam merencanakan
penjadwalan produksi dan karena perusahaan menerima pesanan yang
seharusnya ditolak. Selain itu, dengan tidak mengetahui waktu produksi dapat
mengakibatkan munculnya peluang opportunity lost.

Untuk mendapatkan waktu baku produk dilakukan dengan menggunakan metode
pengukuran langsung menggunakan jam henti dengan cara repetitive timing.
Dengan menemukan waktu baku masih belum menyelesaikan masalah
sepenuhnya bagi Tajusa Drum band, oleh karena itu diperlukan perancangan
sistem kasir dengan menggunakan Microsoft Excel melalui fitur VBA (Visual Basic
for Applications) untuk mempermudah perusahaan menentukan completion time
dari pesanan pelanggan dan membantu dalam merapikan data transaksi dan arsip
perusahaan. Langkah selanjutnya adalah membuat visualisasi penjadwalan yang
dikerjakan dengan Microsoft Excel dengan bantuan gantt chart. Input dari
visualisasi ini adalah hasil perhitungan completion time pada sistem kasir. Hasil
visualisasi penjadwalan kemudian dijadikan dasar oleh perusahaan untuk
keputusan tolak atau terima pesanan dari pelanggan.

Setelah dilakukan penelitian, waktu baku untuk membuat tenor adalah 131,2
menit, snare selama 153 menit, bass selama 166 menit, trio selama 146 menit,
dan quarto selama 186 menit. Dengan menggunakan rancangan sistem kasir dan
visualisasi penjadwalan untuk menentukan completion time dan digambarkan
dalam gantt chart pada periode bulan Juli 2019 perusahaan dapat mengurangi 3
pesanan yang sebelumnya dikerjakan lembur menjadi tidak lembur. Selain itu hasil
penelitian ini memberikan saran untuk menolak 2 pesanan karena tidak sesuai
dengan kebijakan lembur perusahaan dan berhasil memasukkan 1 pesanan yang
sebelumnya ditolak menjadi diterima sehingga seharusnya perusahaan
mendapatkan profit tambahan sebesar Rp 2.850.000.

Kata Kunci: waktu baku, visualisasi penjadwalan, gantt chart, sistem kasir.

xiii



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Produksi industri mikro kecil mengalami pertumbuhan tahun 2016 pada triwulan 111
jika dibandingkan dengan triwulan Ill tahun 2015 (BPS, 2016). Peningkatan ini
disebabkan adanya pertumbuhan pada hampir seluruh sektor industri seperti

industri pakaian, karet, makanan, barang plastik, dan industri mesin.

Tajusa Drum band adalah UMKM yang bergerak dalam bidang produksi alat drum
band. Produk yang dihasilkan oleh Tajusa Drum band berupa snare, tenor, bass,
trio, quatro, dan berbagai spare part seperti ring drum band, kuwuan (luk), ring
HTS, not marchingband. Pelanggan Tajusa Drum band adalah Instansi
Pemerintahan (proyek pengadaan), Instansi Pendidikan mulai dari tingkat Taman
kanak-kanak sampai dengan tingkat Universitas, bahkan untuk sesama pengrajin

produk drum band (menyediakan spare part).

Untuk Menjalankan sebuah usaha manufaktur, salah satu faktor yang penting
adalah melakukan proses produksi. Dalam melakukan proses produksi sebuah
perusahaan harus mengetahui waktu baku dari produk yang diproduksi sehingga
produksi dapat dijadwalkan dengan baik dan mengetahui kapan sebuah pesanan
customer selesai dikerjakan. Menurut Vollman dkk (1998) penjadwalan merupakan
ide dalam mengatur sequence kerja dan mengalokasikan sumber, seperti waktu
dan facilities pada masing-masing operasi yang perlu dikerjakan. Menurut
Stevenson (2014) waktu baku adalah total waktu yang dihabiskan oleh tenaga
kerja yang telah memenuhi kriteria untuk menyelesaikan tugas yang spesifik,
pekerjaan yang berkelanjutan, menggunakan metode, perlengkapan dan alat, raw

material, dan mengatur tempat kerja.

Setelah melakukan pengamatan dan wawancara kepada pemilik perusahaan,
didapatkan informasi bahwa perusahaan ini sering melakukan lembur yang
berdampak pada profit perusahaan karena harus mengeluarkan biaya operasional
dan biaya tenaga kerja tambahan. Kerja lembur pada periode bulan Juli 2019
terjadi sebanyak 15 kali kerja lembur baik yang disengaja maupun yang terjadi
karena kesalahan dalam merencanakan penjadwalan produksi. Setelah dilakukan
pengamatan lebih lanjut ditemukan penyebab dari lembur adalah pihak

perusahaan selama ini masih menggunakan perkiraan dalam menentukan



completion time (durasi pekerjaan selesai) pada masing-masing pesanan dan
belum memiliki kapasitas produksi yang tetap. Sebenarnya perusahaan sudah
memiliki perkiraan kapasitas produksi sebanyak 3 unit untuk masing-masing
produk, namun hal ini masih belum mengurangi kerja lembur secara keseluruhan.
Hal ini dikarenakan memang karena Tajusa Drum band belum mengetahui dan
belum menetapkan waktu baku untuk masing-masing produk mereka serta belum
menggunakan perkiraan kapasitas produksi yang mereka miliki sebagai dasar
dalam menentukan completion time. Walaupun sudah memiliki perkiraan
kapasitas produksi, perusahaan masih menggunakan perkiraan dalam
menentukan completion time karena masih mempertimbangkan jumlah pesanan
customer dan completion time dari customer sebelumnya. Hal ini kemudian
berdampak pada penjadwalan produksi (dalam menentukan completion time
customer) perusahaan. Perkiraan yang selama ini digunakan umumya adalah 10-
15 hari kerja untuk pesanan dalam satuan set (SD, SMP, SMA) sedangkan untuk
pesanan dalam satuan unit perkiraan pekerjaan selesai masih belum ditetapkan
secara khusus karena disesuaikan dengan jumlah pesanan dan pesanan
customer lainnya. Sehingga ketika terjadi kesalahan dalam merencanakan
penjadwalan akan menghasilkan lembur. Hal ini berpeluang mengakibatkan
terjadinya opportunity lost yang diakibatkan oleh 2 kemungkinan yaitu karena
konsumen batal memesan pada Tajusa Drum band karena tidak sesuai dengan
due-date (batas durasi kerja) yang mereka miliki dan karena Tajusa Drum band
takut apabila tidak bisa menyelesaikan pesanan tepat waktu sehingga harus
menolak pesanan tersebut. Saat terjadi opportunity lost, customer akan memesan

kepada perusahaan lain.

Berdasarkan kondisi tersebut, lalu penelitian ini membantu perusahaan untuk
menghitung waktu baku yang diukur dengan menggunakan metode pengukuran
langsung menggunakan jam henti dan menghitung kapasitas produksi masing-
masing produk dalam 1 hari yang bertujuan untuk membantu menentukan
completion time pesanan pelanggan dan membantu perusahaan dalam
memberikan dasar keputusan tolak atau terima pesanan yang dicapai dengan
membuat sistem informasi (sistem kasir) dan visualisasi penjadwalan produksi
dengan bantuan gantt chart sehingga perusahaan dapat memutuskan untuk
menerima atau menolak pesanan dan mengurangi lembur yang dikarenakan
kesalahan dalam memperkirakan completion time, melainkan melakukan lembur

karena memang sudah direncanakan dan mendapatkan keuntungan (bantuan dari



visualisasi penjadwalan). Hal ini juga dapat membantu untuk menghindari
terjadinya opportunity lost karena pada periode bulan Juli 2019 terjadi 1
opportunity lost. Ketika perusahaan berhasil menghindari opportunity lost maka
perusahaan bisa mendapatkan profit yang lebih besar.

1.2. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan di atas, dapat dirumuskan
beberapa masalah, yaitu:

a. Bagaimana cara untuk menentukan waktu baku?

b. Bagaimana cara untuk menentukan tolak atau terima pesanan?

c. Bagaimana cara untuk mengurangikerja lembur yang tidak perlu?

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Membantu menentukan waktu baku produk

2. Membantu Tajusa Drum band untuk memberikan keputusan tolak atau terima
pesanan.

3. Membantu menentukan completion time.

1.4. Batasan Masalah

Pada penelitian ini terdapat beberapa batasan, yaitu:

1. Penelitian dilakukan pada lantai produksi drum band.

2. Jumlah sampel data yang diambil maksimal 10 sampel berdasarkan
pertimbangan dan persetujuan dari manager produksi.

3. Produk yang dicari waktu bakunya adalah produk yang disarankan oleh
manager produksi.

4. Pengujian alat dilakukan oleh pihak luar perusahaan karena selama pandemi
ini administrator perusahaan dikerjakan oleh pemilik perusahaan, sehingga
kesulitan dalam melakukan uji coba alat karena adanya kesibukan lain.

5. Data permintaan yang digunakan adalah data permintaan pada bulan juli tahun
2019.

6. Dalam melakukan perhitungan waktu baku metode yang digunakan adalah

metode jam henti.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI

2.1. Tinjauan Pustaka
Sub bab ini menjelaskan beberapa penelitian terdahulu. Hasil dari penelitian
terdahulu ini lalu digunakan sebagai dasar untuk penelitian yang sekarang.

2.1.1. Penelitian terdahulu

Penelitian tentang Waktu baku sudah banyak dilakukan seperti yang dilakukan
oleh Montororing (2018). Pada penelitiannya, Montororing menghitung dan
menggunakan waktu baku dengan metode jam henti dengan tujuan meningkatkan
kapasitas produksi PT. AE. Tingkat kepercayaan yang digunakan sebesar 95%
dan tingkat ketelitian yang digunakan adalah 0,1 , serta faktor penyesuaian yang
digunakan adalah metode Westinghouse. Setelah mengetahui waktu baku untuk
membuat amplimesh pada PT. AE, ditemukan peningkatan kapasitas produksi
sebesar 39,38%.

Penelitian tentang waktu baku juga dilakukan oleh Norita dkk (2018) dimana untuk
mendapatkan waktu baku metode yang digunakan adalah metode jam henti.
Metode ini digunakan untuk menemukan waktu baku pada PT. X yang bergerak
pada bidang kosmetik. Waktu baku dibutuhkan karena permintaan dari pelanggan
meningkat sehingga diperlukan waktu baku sebagai dasar untuk mengetahui
waktu yang dibutuhkan untuk -memproduksi. Tahapan mengolah data adalah
mengumpulkan data, melakukan uji keseragaman data, melakukan uji kecukupan
data, menentukan waktu siklus, menentukan waktu normal, dan menentukan
waktu baku. Dengan menggunakan metode ini, lalu ditemukan waktu baku untuk

masing-masing produk pada PT. X.

Penjadwalan produksi sangat penting bagi perusahaan, oleh karena itu diperlukan
juga alat untuk memvisualisasikan penjadwalan tersebut. Penelitian terdahulu
sudah pernah melakukan penelitian tentang visualisasi penjadwalan dengan
menggunakan alat bantu gantt chart. Penelitian tersebut dilakukan oleh Wijayanto
dkk (2015). Penelitian ini bertujuan memvisualisasikan penjadwalan dan
menunjukkan waktu yang digunakan oleh mesin dalam menjalankan proses
produksi adalah dengan menggunakan gantt chart. Dengan menggunakan gantt
chart dapat menjelaskan mesin dan aktivitas yang digunakan serta durasi yang

dibutuhkan dalam proses produksi.



Sistem kasir tidak hanya berfungsi untuk membantu penggunanya dalam
melakukan transaksi tetapi dapat berfungsi sebagai alat untuk membantu
menyimpan data base barang, customer, serta melakukan cetak struck belanja.
Penelitian tersebut sudah pernah dilakukan oleh Ahmad (2017). Ahmad membuat
sistem kasir dan pembukuan di sebuah toko bangunan dan penyewaan sound
sistem. Dalam melakukan penelitiannya, Ahmad menggunakan metode observasi.
Output yang dihasilkan adalah tampilan data master, opsi untuk menghapus
transaksi, menyimpan data transaksi pembelian menjadi data base, menyimpan
data transaksi penyewaan, rekap transaksi, dan pilihan convert PDF yang berisi

data pembelian.

2.1.2. Penelitian Sekarang

Penelitian yang dilakukan di Tajusa Drum band bertujuan untuk membantu
perusahaan menghitung waktu baku produk. Waktu baku produk tersebut menjadi
input sistem kasir dengan tujuan untuk mengubah waktu baku dari produk yang di
pesan menjadi completion time dari masing-masing pesanan pelanggan dan
merekap data transaksi pelanggan yang kemudian disimpan sebagai arsip
perusahaan. Visualisasi penjadwalan di olah berdasarkan completion time
customer dan digambarkan dalam bentuk gantt chart. Hasil dari visualisasi
penjadwalan digunakan sebagai dasar untuk memutuskan suatu pesanan di

terima atau di tolak.

Metode yang digunakan untuk menghitung waktu baku adalah metode pengukuran
langsung menggunakan jam henti. Sistem kasir dan gantt chart dikerjakan dengan
menggunakan Microsoft excel dengan bantuan fitur VBA dalam Microsoft excel.
Microsoft excel digunakan untuk menyesuaikan dengan kemampuan dan
permintaan dari perusahaan, karena perusahaan selama ini menggunakan
Microsoft excel dalam menjalankan bisnisnya sehingga memudahkan perusahaan

ketika penelitian ini diaplikasikan pada perusahaan.



Tabel 2.1 adalah Tabel yang menjelaskan perbedaan penelitian terdahulu dengan penelitian sekarang.

Tabel 2.1. Perbedaan Penelitian Terdahulu dan Sekarang

No Peneliti Judul Topik Objek Penelitian Metode Tools Penelitian Output Outcome Penelitian
Montororing, Y.D Usulan Penentuan Waktu Meningkatkan Departemen Pengukuran Stopwatch dan Waktu baku pada Hasil penelitian digunakan
(2018) Baku Proses Racking Produk kapasitas poduksi Powder Coating di | langsung lembar proses racking dan untuk meningkatkan

1 Amplimesh Dengan Metode dengan PT. AE menggunakan | pengamatan amplimesh kapasitas produksi di
Jam Henti Pada Departemen menentukan waktu jam henti PT.AE
Powder Coating baku proses racking
dan amplimesh
Norita, D., Didi, Pengukuran Waktu Baku Memenuhi Lantai Produksi Pengukuran Stopwatch dan Waktu baku pada Hasil penelitian dijadikan
J., Jisman, H., & Proses Mixing, Fillin,Dan permintaan tepat PT. X langsung lembar proses mixing, filing, dasar dalam menjadwalkan
Pranti, W. (2018) Packing Mood Lipstick waktu dengan menggunakan | pengamatan dan packing pesanan pelanggan
2 Menggunakan Metode melakukan jam henti sehingga dapat
Pengukuran Jam Henti Pada perbaikan terus- diselesaikan dengan tepat
PT. X menerus dan waktu
berkesinambungan
Wijayanto, B., Rancangan Proses Produksi Menentukan waktu PT. MIZAN | Value Stream | Mapping current Perbaikan kegiatan Hasil penelitian berupa
Alex, S., & Untuk Mengurangi proses untuk GRAFIKA Mapping state, gantt chart kerja untuk perbaikan kegiatan kerja
3 Emsosfi,Z. (2015) | Pemborosan Dengan mengurangi SARANA menghilangkan delay dan penambahan operator
Penggunaan Konsep Lean pemborosan yang terjadi pada pada stasiun kerja
Manufacturing Di PT. MIZAN stasiun kerja binding pemeriksaan
GRAFIKA SARANA dan packling.
Ahmad, B.J Sistem Kasir Pembukuan Toko | Perancangan Toko bangunan Observasi Black box, Fitur log in dan log off, Hasil penelitian digunakan
(2017) Bangunan "MURAH" Dan sistem kasir dan "MURAH" dan Framework Menu Admin, Menu untuk membatu
Penyewaan Sound Sistem pembukuan penyewaan sound Boststrap,MySQL | Pemilik, transaksi perusahaan melakukan
4 "Kurnia" berbasis web sistem "KURNIA" penjualan, transaksi pembukuan
pembelian, transaksi
penyewaan, bukti
penjualan, conver data
menjadi PDF
Penelitian Pengembangan Mekanisme Membantu UMKM TAJUSA Pengukuran Stopwatch dan Waktu baku produk, Hasil penelitian digunakan
Sekarang Penerimaan Order Berbasis keputusan tolak DRUMBAND langsung lembar alat perhitungan sebagai dasar untuk
Waktu Baku Di Tajusa atau terima order, menggunakan | pengamatan, completion time menerima atau menolak
5 Drumband meminimalisir jam henti, VBA, gantt chart. pesanan pelanggan, order pelanggan,
lembur yang tidak wawancara visualisasi penjadwalan | meminimalisir lembur, dan

perlu, upaya
mencegah
opportunity lost

mencegah opportunity lost




2.2. Dasar Teori
Pada sub bab ini dijelaskan beberapa teori atau pendapat para ahli tentang waktu
baku, uji kenormalan data, uji keseragaman dan kecukupan data, gantt chart,

sistem kasir.

2.2.1. Pengertian Waktu Baku

Waktu baku adalah bagian dari studi waktu. Menurut Sutalaksana dkk (2006)
waktu baku merupakan waktu yang diperlukan oleh pekerja dalam menyelesaikan
sebuah aktivitas atau pekerjaan yang dikerjakan dengan kerja terbaik. Untuk
menghitung waktu baku dapat menggunakan 2 metode, yaitu dengan pengukuran
waktu secara langsung dan pengukuran waktu tidak langsung. Pengukuran waktu
secara langsung dapat dilakukan dengan menggunakan jam henti (stop watch)
dan lembar pengamatan serta harus datang atau melihat langsung proses
produksi untuk melakukan penelitiannya. Metode pengukuran dengan stop watch
ada 3 macam, yaitu:

a. Continuous timing

Merupakan pengukuran aktivitas secara berlanjut dan secara terus menerus,
tanpa mengatur stop watch ke pengaturan awal.

b. Repetitive timing

Merupakan pengukuran aktivitas yang fokus kepada satu siklus pekerjaan,
sehingga untuk aktivitas selanjutnya stop watch diatur ulang atau di ubah kembali
menjadi detik ke 0.

c. Accumulative timing

Merupakan pengukuran aktivitas dengan menggunakan 2 stop watch atau lebih,

atau digunakan secara bergantian.

Selain menggunakan stop watch Dalam menentukan waktu baku, diperlukan juga
lembar pengamatan. Lembar pengamatan digunakan untuk mencatat masing-
masing waktu yang telah diukur, sehingga memudahkan dalam merekap data

pada saat dilakukan pengolahan data.

Metode pengukuran waktu tak langsung dapat diukur dengan menggunakan
Tabel-tabel data waktu, dan tidak melakukan pengamatan langsung pada objek
penelitiannya. Metode yang digunakan untuk pengukuran waktu tidak langsung

adalah metode faktor kerja dan metode MTM.



Berdasarkan penjelasan diatas, berikut kelebihan dan kekurangan dari metode

pengukuran langsung dan tidak langsung yang ditampilkan pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2. Kelebihan dan Kekurangan Metode Langsung dan Tidak

Langsung
Kelebihan dan Pengukuran Waktu Pengukuran Waktu
Kekurangan Langsung Tidak Langsung
Kelebihan Hasil pengukuran real Dapat dilakukan
dan sesuai dengan dimanapun, sehingga
kondisi nyata lebih memudahkan
peneliti
Kekurangan Agar dat penelitian yang | Peneliti harus

akurat, maka dibutuhkan
lebih banyak data
pengukurannya. Selain
itu, peneliti juga harus

langsung berada di

tempat objek penelitian

mengidetifikasi elemen
dan aktivitas secara
rinci. Selain itu lebih sulit
untuk mendapatkan

datanya.

Setelah mendapatkan sampel waktu yang telah didapatkan dari pengamatan, lalu

dilanjutkan menentukan waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku.

Terdapat 3 metode untuk menentukan faktor penyesuaian, yaitu:

a. Metode Shumard

Penilaian dilakukan dengan memberikan klasifikasi perfomansi pekerja yang

sesuai dan nilai perfomansi normal pekerja adalah 60 (menjadi nilai pembagi). Nilai

perfomansi metode Shumard dapat dilihat pada Gambar 2.1.

Kelas [Penyesuaian Kelas |Penyesuaian
SuperFast 100 Good - 65
Fast + 95 Mormal &0
Fast a0 Fair + 55
Fast 85 Fair 50
Excellent 80 Fair - 45
Good + 5 Poor 40
Zood 70

Gambar 2.1. Faktor Penyesuaian Metode Shumard (Barnes, 1980)



Contoh dari perhitungan metode shumard adalah sebagai berikut:
Misalkan pekerja dari sebuah perusahaan di nilai fair dalam perfomansinya, maka
faktor penyesuaian yang didapatkan adalah adalah p = 50/60 = 0,83.

b. Metode Westinghouse

Perhitungan faktor penyesuaian dengan menggunakan metode Westinghouse
adalah dengan menggunakan 4 faktor sebagai pertimbangan dalam bekerja.
Faktor-faktor tersebut adalah skill, effort, condition (lingkungan dipertimbangkan),
serta consistency tenaga kerja. Faktor penyesuaian metode Westinghouse
ditampilkan pada Gambar 2.2.

SKILL EFFORT
+ 0,15 Al Superskill + 0,13 Al Superskill
+ 0,13 A2 + 0,12 A2
+ 0,11 BI Excellent + 0,10 B! Excellent
+ 0,08 B2 + 0,08 B2
+ 0,06 C1 Cood +0,05 Q1 Good
+003 C2 +0,02 C2
0,00 D Average 000 D Average
- 0,05 El Fair -0,04 E) Fair
0,10 E2 0,08 E2
- 0,16 Fl Poor -0,12 FI Poor
- 022 F2 -017 F2
CONDITION CONSISTENSY
+0,06 A Ideal | +0,04 A Ideal
+0,04 B Excellemt +0,03 B Excellem
+0,02 C Cood +0,01 C Cood
0,00 D Average 0,00 D Average
0,03 E Faw 0,02 E Fan
0,07 F Poor 0,04 F Poor

Gambar 2.2. Faktor Penyesuaian Metode Westinghouse (Barnes, 1980)

c. Metode Objective
Metode ini menggunakan 2 faktor perfomansi dalam perhitungannya, yaitu:
1. Faktor kecepatan operator (p1)

2. Faktor tingkat kesulitan pekerjaan (p2)

Langkah untuk melakukan perhitungan waktu baku dapat dilakukan dengan
menggunakan persamaan 2.1, 2.2, dan 2.3.
a. Waktu Siklus

Y xi (2.1)
Ws = —
TN
Keterangan :
Ws  =Waktu Siklus
Yxi = Rata-rata sampel yang lulus uji keseragaman dan kecukupan data

N = Jumlah sampel



b. Waktu Normal

Wn =WsxP (2.2)
Keterangan :
Wn = Waktu Normal
P = Faktor Penyesuaian
c. Waktu Baku
Wb =Wnx — 0% ___ 23)

100%—Allowance

Keterangan :
Wb = Waktu Baku

2.2.2. Uji Kenormalan Data

Menurut Ghozali (2016) uji kenormalan data dilakukan untuk mengetahui apakah
suatu model, variable dependen dan independen berdistribusi normal atau tidak
normal. Karena jika suatu model atau variabel tidak terdistribusi dengan normal,
maka hasil dari uji statistiknya akan mengalami penurunan dan kurang valid.

Terdapat berbagai macam metode untuk melakukan uji kenormalan data, seperti
metode Chi-square, Shapiro-wilk, Anderson darling, dan Kolmogorov Smirnov.
Salah satu faktor yang mempengaruhi penggunaan metode uji kenormalan data
adalah jumlah sampel yang dimiliki dalam penelitian. Pada penelitian ini, uji
kenormalan dilakukan dengan menggunakan metode Kolmogorov Smirnov karena
metode ini sesuai dengan jumlah sampel yang dimiliki. Perbandingan tingkat
validitas metode kenormalan berdasarkan jumlah sampel yang digunakan dapat
dilihat pada Gambar 2.3.

et Jumlah Sampel
3SN4 5SN<6 75N<9 9<N<50 51SN<200 | 201<N<2000 | 2001<N<5000 5001<N
Jarque Bera v (T)* v (T) v (T) v (T) v (T) v (T)* v (T)* v (T)*
Skewness Kurtosis v (T) v (T) v (T)* v (T)* v (T)*
Shapiro-Wilk v (T)* v (T)* 3 v
Shapiro-Francia v (T)* v (T)* v (T)* v v v
Ryan Joiner v (T) v (T) \ v
Lilliefors v v \ v (T)* v v v
Cramer Von Mises \ v \% v (T) v (T) \ Vi
Anderson Darling v v (T) v (T) v (T) v v v
Kolmogorov Smirnov \ \ v v (T) v (T) \ v

Gambar 2.3. Perbandingan Metode Uji Normalitas Data (Razali, 2011)
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Keterangan:

\% = valid untuk digunakan

V (T) = Pilihan yang baik untuk digunakan
V (T)* = Pilihan terbaik untuk digunakan

Langkah uji kenormalan Kolmogorov Smirnov dapat dilakukan dengan

menggunakan urutan persamaan 2.4, 2.5.

7 — Xi— X (2.4)
S

Keterangan:
Z = Transformasi dari angka ke notasi distribusi normal
Xi = Nilai sampel
S = Standar deviasi

D = |Fs(x) — Ft(x)| max (2.5)
Keterangan:
D = Nilai penyimpangan
Fs = Probabilitas kumulatif empiris
Ft = Probabilitas kumulatif normal
Hipotesis:
Ho = Data berdistribusi normal
Hi = Data tidak berdistribusi normal
Keputusan:

Terima Ho jika Dmax < K
Tolak Hi jika Dmax > K
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Berikut adalah Tabel uji kenormalan dengan metode Kolmogorov Smirnov yang

ditampilkan pada Gambar 2.4.

SAMPLE LEVEL OF SIGNIFICANCE FOR D = MAXIMUM [ Fo(X) -5 (X) |
SIZE SIGNIFIKANSI UNTUK TINGKAT D = MAKSIMUM [F o (X) - S 2 (X)]
015 | 04 | 005 | @001 |
1 0.900 0,925 0,950 0.975 0.995
2 0.654 0,726 0,776 0,842 0.929
3 0.565 0.597 0.642 0.708 0828 |
3 0.494 0.525 0,564 0.624 0.733
3 0.446 0474 0.510 0.565 0.669
3 0410 0,436 D470 0521 0618 |
7 0.381 0,405 0,438 0.486 0.577
) 0.358 0.381 0411 0.457 0.543
g 0.339 0.360 0.368 0.432 0514
10 0.322 0,342 0,368 0,410 0490 |
11 0.307 0.326 0.352 0.391 0468
12 0.295 0313 0.338 0375 0450 |
13 0.284 0.302 0.325 0.361 0433 |
14 0.274 0.292 0.314 0.349 0418 |
15 0.266 0.283 0.304 0.338 0404
16 0.258 0.274 0,295 0,328 0.392
17 0.250 0.266 0.286 0318 0381
18 0.244 0.259 0.278 0,309 0.371
19 | 0237 0.252 | 0272 | 0301 0363 |

Gambar 2.4. Nilai K uji kenormalan Kolmogorov Smirnov (Siegel, 1956)

2.2.2. Uji Keseragaman dan Kecukupan Data

Uji Keseragaman data digunakan untuk mengetahui apakah sebuah data yang

dimiliki sudah seragam (berasal dari sumber yang sama) atau tidak seragam. Jika

ditemukan ada data yang tidak seragam kemudian akan di eliminasi untuk

memperkecil varian data.

Langkah untuk melakukan uji keseragaman menurut Barnes (1980) adalah

menentukan jumlah sub grup dengan menggunakan persamaan 2.6.

Keterangan:

k=1+3,322logN (2.6)

k = Jumlah sub grup
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N = Jumlah sampel data

Setelah itu dilanjutkan dengan menghitung nilai rata-rata dari sub grup dengan

menggunakan persamaan 2.7.

T = % (2.7)
Keterangan:
X = Rata-rata dari sub grup
Yxi = Penjumlahan rata-rata sub grup
k = Jumlah sub grup

Setelah mendapatkan nilai ¥ kemudian dilanjutkan dengan menghitung nilai
standar deviasi dan standar deviasi dari rata-rata sub grup, yang dapat dilakukan

dengan menggunakan persamaan 2.8 dan dilanjutkan persamaan 2.9.

N (xi—%)? (2.8)
o= ———
k

Keterangan:
o = Standar deviasi

0z = % (2.9)
Keterangan:
0% = Standar deviasi dengan rata-rata sub grup

Langkah terakhir adalah menghitung nilai batas kendali atas dan batas kendali
bawah, yang bisa dihitung dengan menerapkan persamaan 2.10 dan 2.11.

BKA = X + Kx 0% (2.10)
BKB = X — Kx 0% (2.11)
Keterangan:
BKA = Batas kendali atas
BKB = Batas kendali bawah
K = Koefisien tingkat keyakinan

Uji kecukupan data digunakan untuk mengetahui apakah sampel data yang dimiliki
sudah dapat dikatakan cukup atau belum cukup. Untuk menghitung kecukupan

data dapat dilakukan dengan persamaan 2.12.
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2

%' \/N L xf-ClL, 02

N = SN (2.12)
Keterangan:
K = Koefisien tingkat keyakinan
S = Tingkat ketelitian
N = Jumlah data sampel

2.2.3. Gantt Chart

Menurut Heizer dkk (2006) gantt chart adalah sebuah diagram yang dapat
digunakan untuk menjadwalkan source dan waktu yang dibutuhkan sebuah
elemen atau aktivitas. Gantt chart dapat membantu dalam memastikan:

a. Kegiatan sudah berjalan dengan yang diharapkan

b. Job sequence yang telah diperhitungkan

c. Mencatat estimasi waktu
d

Keseluruhan waktu sebuah aktivitas sudah dibuat

Keuntungan menggunakan gantt chart adalah sebagai berikut:

a. Alat yang mudah untuk dibuat dan dimengerti, serta sederhana

b. Cocok digunakan untuk penjadwalan proyek, aktivitas, dan produksi

c. Dapat digunakan untuk kegiatan yang berulang

d. Pada saat digabungkan dengan metode lain, maka gantt chart bisa dipakai
pada saat melakukan laporan

e. Dapat menggambarkan dan merencanakan sebuah aktivitas dengan

sederhana.

Kelemahan dari gantt chart adalah sebagai berikut:

a. Tidak dapat menunjukkan secara spesifik keterkaitan dan ketergantungan
antara masing-masing aktivitas, sehingga tidak diketahui dampak yang
diberikan kepada aktivitas lainnya.

b. Jika tidak digabung dengan metode lain dan tidak otomatis, maka akan sulit
untuk menyesuaikan atau melakukan update aktivitas jika terjadi perubahan

karena harus membuat balok satu per satu.
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2.2.4. Sistem Kasir

Sistem kasir digunakan untuk membantu kasir atau pun pihak administrator yang
menjalankan peran untuk menerima pesanan dari customer. Untuk membuat
sistem kasir dapat menggunakan berbagai software, salah satunya adalah dengan

menggunakan Visual Basic (VBA).

Visual basic merupakan salah satu Bahasa pemrograman komputer atau yang
biasa disebut coding (Kusrini, 2007). Sistem kasir membantu penggunanya untuk
input data seperti identitas, pesanan, kode barang dan lain sebagainya. Selain itu
sistem kasir membantu penggunanya untuk merekap data transaksi dan data
lainnya. Sehingga dengan menggunakan sistem kasir maka dapat mengurangi
pekerjaan yang selama ini dikerjakan secara manual dan memiliki kemungkinan

error yang lebih besar.

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Pamungkas dkk (2017) indikator
sebuah sistem kasir dapat dikatakan baik ketika fungsi, proses, atau fitur yang
dirancang dapat berjalan dengan baik. Fitur tersebut seperti log in pengguna
sistem, menambah data produk, mengubah data produk, menghapus data produk,
mengelola transaksi, mencetak struck, mengelola nama / identitas pembeli,

menyimpan laporan pembelian, dan back up database.
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BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan
Setelah melakukan analisis data, berikut kesimpulan yang didapatkan dari penelitian

saat ini:

1. Setelah dilakukan penelitian, waktu baku yang dibutuhkan untuk membuat produk
Tajusa Drum band adalah:

a. Produk tenor sebesar 131,2 menit
b. Produk snare sebesar 153 menit
c. Produk bass sebesar 166 menit

d. Produk trio sebesar 146 menit

e. Produk gquarto sebesar 186 menit

2. Penggunaan visualisasi penjadwalan dapat membantu perusahaan dalam
mengambil keputusan menerima atau menolak pesanan customer sehingga
perusahaan dapat mengurangi kerja lembur karena kesalahan perencanaan
produksi tetapi melakukan kerja lembur untuk mendapatkan keuntungan yang lebih
besar serta masih sesuai kebijakan lembur perusahaan yaitu maksimal 3 kali dalam
1 minggu. Berdasarkan visualisasi yang telah dilakukan, terdapat 2 pesanan yang
disarankan untuk ditolak karena tidak sesuai dengan kebijakan perusahaan.

3. Berdasarkan hasil penelitian, dengan melakukan penjadwalan dengan mengetahui
waktu baku dan bantuan visualisasi penjadwalan dengan gantt chart Tajusa Drum
band seharusnya menerima pesanan dari customer NTT karena masih bisa masuk
kedalam penjadwalan dan tidak memerlukan lembur dalam pengerjaan nya. Dengan
menerima pesanan tersebut seharusnya Tajusa Drum band tidak mengalami
opportunity lost dan mendapatkan tambahan profit sebesar Rp 2.850.000.

4. Setelah dilakukan penelitian, sistem kasir berhasil dijalankan dan membantu
perusahaan dalam menentukan completion time masing-masing pesanan
pelanggan. Completion time dapat ditentukan dengan memasukkan produk-produk
pesanan customer kedalam sistem kasir yang kemudian akan diolah menjadi
completion time. Berdasarkan data permintaan bulan Juli 2019 completion time
customer berbeda-beda dengan durasi paling kecil adalah 1 hari dan durasi paling

besar adalah 8 hari.
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6.2. Saran

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan masih terdapat kekurangan, tetapi dapat
dilakukan penelitian lebih lanjut untuk menyempurnakan dan menjadikan penelitian ini
lebih baik. Berikut beberapa saran yang dapat dilakukan apabila dilakukan penelitian

lebih lanjut:

1. Membuat visualisasi Penjadwalan Produksi (gantt chart) dapat membuat keputusan
terima pesanan, tolak pesanan, diterima dengan opsi lembur, atau diterima dengan
opsi outsourcing secara otomatis.

2. Menentukan beban kerja, efektivitas kerja, dan jumlah tenaga kerja optimal untuk
mengetahui jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pesanan
pada saat lembur.

3. Menentukan metode penjadwalan yang sesuai untuk Tajusa Drum band dengan
tujuan untuk memaksimalkan pendapatan.

4. Memberikan fitur untuk log in pengguna sistem kasir dan fitur back up data base

untuk kepentingan keamanan sistem kasir.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Gambar Proses

Gambar L1.1. Proses Pengukuran dan Pemotongan Body

Gambar L1.3. Pengukuran dan Pemotongan Mika
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Gambar L1.6. Proses Pengecatan Luk / Kuwukan
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Gambar L1.8. Pengecatan Ring

Gambar L1. 9. Perakitan Mika ke Body
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Gambar L1.12. Perakitan Ring ke Body
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Gambar L1.14. Perakitan Besi Penyangga
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Lampiran 2. Peta Proses Operasi

PETA PROSES OPERASI

NAMA OPERASI : Pembuatan Tenor
o1

NOMOR PETA
DIPETAKAN OLEH
TANGGAL PEMETAAN

: Kelvin Juniko
: 22 Juli 2020 2020

[ Jusuian

Sekarang

Ring (2)

Pelubangan
(Drill)

Pengecatan
(Spray Gun Painter)

Mika

Luk (8)

Pelubangan
(Drill)

Pengecatan
(Spray Gun Painter)

] Penghalusan )
128 (o=) (Tanggem dan Kikir) o

Body

Pengukuran dan

Pengukuran dan
Pemotongan

Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pembentukkan
lingkaran
(Lem)

Pengecatan
bagian dalam
(Ku

as)

Perakitan
Palu)

Perakitan
(Drill)

PGS

Membran (1

Perakitan
(Obeng / Drill)

RINGKASAN

KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)
TS oreras s 54
AKTIVTAS GANDA a 38

TOTAL 13 131.2

| Perakitan
b (Obeng 7 Drill)

v Packaging

Gambar L2. 1. Peta Proses Operasi Tenor

Waktu proses operasi pada Peta Proses Operasi Tenor didapatkan dari perhitungan waktu baku yang ditampilkan pada Tabel 5.31.
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PETA PROSES OPERASI

NAMA OPERASI :Pembuatan Snare
NOMOR PETA 02

DIPETAKAN OLEH : Kelvin Juniko
TANGGAL PEMETAAN : 22 Juli 2020

Sekarang [ | Usulan

Luk (8)

Penghalusan
anggem dan Kikir)

Pelubangan
(Drill)

Pengecatan
(Spray Gun Painter)

Ring (2)

Mika

Pelubangan
(Drill)

AC

Pengecatan
(Spray Gun Painter)

Pengukuran dan
Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Body
13 (o0
17 (53
14 (03)

Paku (2)

ZA|

S
Membran (1)
Sekrup (6)

sy
>

Tarikan Senar

7

RINGKASAN
KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)
(O oPERASI 9 97
AKTIVTAS GANDA 6 56
TOTAL 15 153

Sekrup (16

1039
N

Pengukuran dan
Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pembentukkan
lingkaran
(Lem)

Pengecatan

bagian dalam
(Kuas)

Perakitan
(Palu)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
Tangan Pekerja

Perakitan
Tangan Pekerja

Perakitan
(Drill)

Packaging

Gambar L2.2. Peta Proses Operasi Snare

Waktu proses operasi pada Peta Proses Operasi Snare didapatkan dari perhitungan waktu baku yang ditampilkan pada Tabel 5.32.
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PETA PROSES OPERASI

NAMA OPERASI
NOMOR PETA
DIPETAKAN OLEH

TANGGAL PEMETAAN

: Pembuatan Bass
: 03

: Kelvin Juniko

: 22 Juli 2020

Sekarang [ Jusulan

Luk (8)

s @ (Sp

13 @ (Tanggem dan Kikir)

Mika

Penghalusan

Pelubangan
(Drill)

Pengecatan
ray Gun Painter)

(Meteran dan Cutter)

Body

Pengukuran dan
Pemotongan

RINGKASAN
KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)
O oPERASI 7 o7
CIJAKTIVTAS GANDA 6 69
TOTAL 13 166

Pengukuran dan
Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pembentukkan
lingkaran
(Lem)

Pengecatan
bagian dalam
(Kuas)

Perakitan
(Palu)

Perakitan
(Dril)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Palu)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Drill)

Packaging

Waktu proses operasi pada Peta Proses Operasi Bass didapatkan dari perhitungan waktu baku yang ditampilkan pada Tabel 5.33.

Gambar L2.3. Peta Proses Operasi Bass
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PETA PROSES OPERASI

NAMA OPERASI : Pembuatan Trio
NOMOR PETA 1 04

DIPETAKAN OLEH : Kelvin Juniko
TANGGAL PEMETAAN : 22 Juli 2020

Sekarang [Jusulan

Ring

Mika Body

Pelubangan Pengukuran dan
(D,-i")g &' @ Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pengecatan .
(Spray Gun Painter) 26 e

Paku (2)

|
13 |~
Karet

Paku (2)

16{(~-2)

Luk

——
Sekrup (12)

|

20 P

Membran (3)
Sekrup (6)

N .
Besi Penyangga

Sekrup (6)

RINGKASAN

KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)

O oOPERASI 5 63

S

[ J AKTIVTAS GANDA 6 83
TOTAL 11 146

Pengukuran dan

19" e Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pembentukkan
lingkaran
(Lem)

Perakitan
(Palu)

Perakitan
(Palu)

Perakitan
(Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Packaging

Waktu proses operasi pada Peta Proses Operasi Trio didapatkan dari perhitungan waktu baku yang ditampilkan pada Tabel 5.34.

Gambar L2.4. Peta Proses Operasi Trio
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PETA PROSES OPERASI

NAMA OPERASI
NOMOR PETA
DIPETAKAN OLEH
TANGGAL PEMETAAN

Sekarang

: Pembuatan Quatro
: 05

: Kelvin Juniko

1 22 Juli 2020

[Jusulan

Ring

Mika

Pelubangan
(Drill)

Body

Pengukuran dan
i3’ e Pemotongan 25" e
(Meteran dan Cutter)
a1 (5D

Pengukuran dan
Pemotongan
(Meteran dan Cutter)

Pengecatan Pembentukkan
“A(Spray Gun Painter) lingkaran
(Lem)

Perakitan
(Palu)

16 Aoy Perakitan
N (Palu)
L
Sekru 12
NN Perakitan
23 ka2

RINGKASAN
KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)
D oOPERASI 5 s6
C JAKTIVTAS GANDA 6 100
TOTAL 11 186

o

iy

|
Besi Penvangga
Sekrup (6)

(Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Perakitan
(Obeng / Drill)

Packaging

Gambar L2.5. Peta Proses Operasi Quatro

Waktu proses operasi pada Peta Proses Operasi Quatro didapatkan dari perhitungan waktu baku yang ditampilkan pada Tabel 5.35.



Lampiran 3. Proses Penerimaan atau Penolakan Pesanan

Proses Penerimaan Pesanan

Pelanggan

Administrasi

Departemen Produksi

Tidak

Menentukan
pesanan

Menentukan
deadline

Memberikan
pesanan

2\ Menerima

kepada
admin

engganti due=

Pesanan

Melakukan
Pengecekkan
penjadwalan

Tidak

date Tajusa?

Diterima?

Diterima Tidak

Menerima

dengan opsiz

Memasukkan
keterangan
lembur atau
outsourcing

Memberikan
keterangan
kepada

v

R Menerima

Departemen
Produksi

Menerima

keterangan

Melakukan
proses
produksi

Packaging

Memberikan
informasi ke

Informasi

i

Memberi
informasi
kepada

Informasi

Melakukan

customer
pesanan
sudah selesai

2\ Menerima

pembayaran

pembayaran

administrasi
bahwa sudah
selesai
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Lampiran 4. Responden Melakukan Uji Coba Alat

Lampiran 5. Langkah-Langkah Mengoperasikan Sistem Kasir

Langkah-Langkah Mengoperasikan Sistem Kasir

KEGIATAN

Memasukkan data customer dengan mengklik fitur customer

Mengklik tombol New untuk membuat kode transaksi baru

Memilih nama customer yang melakukan transaksi pada kolom
nama customer

Melakukan input produk yang dipilih

Z
a b w NRPE

Melakukan visualisasi penjadwalan untuk mengetahui apakah
pesanan di terima atau di tolak

Apabila pesanan di tolak maka transaksi di batalkan, tetapi jika
pesanan diterima maka dilanjutkan dengan mengklik tombol print

Melakukan input data (jumlah tenaga kerja dll) sesuai dengan
opsi penerimaan yang digunakan (lembur/outsourcing), tetapi jika
diterima tanpa opsi maka proses selesai
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