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RINGKASAN

Analisis Waktu Standar & Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode Time and Motion Study Pada PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo; A. Yusa Prasetyo Adi; 190810201248; 2022; 106 halaman; Jurusan Manajemen Fakultas Ekonomi dan Bisnis, Universitas   Jember.

Pada era globalisasi dengan perkembangan Ilmu Pengetahuan dan Teknologi yang sangat pesat saat ini, kebutuhan dan keinginan hidup manusia menjadi semakin tidak terbatas dan selalu mengalami perkembangan dari waktu ke waktu. Persaingan juga bukan hanya terjadi pada pasar domestic melainkan persaingan internasional secara global untuk mendapatkan pangsa pasar yang lebih luas dan resources yang lebih potensial. Maka daripada itu, untuk menghadapi dampak dari persaingan pasar global dan demand yang semakin kompleks, perusahaan-perusahaan industri baik itu yang bergerak di bidang manufaktur ataupun jasa terus melakukan evaluasi serta menciptakan inovasi-inovasi baru guna menghadirkan pelayanan dan produk-produk yang berkualitas. Perusahaan harus mampu hadir dan memberikan respon terhadap kebutuhan dan harapan konsumen tersebut agar mampu bersaing secara kompetitif untuk mendapatkan dan mempertahankan pangsa pasar yang ada. Hal ini perlu dilakukan dan berlaku untuk seluruh jenis perusahaan agar dapat memiliki daya saing yang tinggi dan keunggulan kompetitif dari para kompetitornya.
Setiap perusahaan memiliki ciri dan keunikan tersendiri dalam menjalankan roda bisnisnya, hal tersebut dapat dilihat dari berbagai aspek, seperti resources yang kaitannya dengan raw material and work in process sebagai input untuk kegiatan produksi, sumber daya manusia dalam menjalankan kegiatan produksi, lingkungan, segmen pasar yang dituju, sistem manajemen yang diterapkan dan aspek-aspek lainnya. Keunikan dan ciri tersebut dapat menjadi suatu kekuatan bahkan menjadi kelemahan bagi unit bisnis yang dijalankan, hal tersebut tergantung pada bagaimana perusahaan mengelola resources yang dimiliki termasuk bagaimana manajemen strategi yang dijalankan. Sangat mungkin perusahaan yang bergerak pada bidang yang sama, akan tetapi memiliki sistem manajemen dan resources yang berbeda sehingga mengakibatkan tingkat produktivitas dan kualitas yang diperoleh juga berbeda. Kualitas dan produktivitas kerja menjadi aspek penting yang seringkali menjadi permasalahan dalam suatu sistem produksi bahkan keduanya menjadi acuan dalam menilai baik tidaknya kesehatan dalam sistem produksi yang dijalankan. Keduanya memiliki korelasi yang kuat dengan fungsi manajemen yang ada, dimana strategi dan sumberdaya yang dimiliki oleh perusahaan akan secara langsung bersinggungan dan mempengaruhi tingkat produktivitas dan kualitas yang akan dihasilkan, maka tidak heran jika seringkali fokus pengawasan dan kajian/evaluasi kerja selalu memperhatikan keduanya. 
PT. Panca Mitra Multi Perdana merupakan perusahaan tempat peneliti melakukan kegiatan riset, perusahaan ini merupakan perusahaan yang bergerak dalam bisnis manufaktur pengolahan dan eksportir udang beku/frozen shrimp, produk utamanya adalah berbahan baku udang segar. Berdasarkan hasil kontrol harian terhadap kegiatan produksi pada Bulan Februari, diperoleh laporan yang menunjukkan tingkat produktivitas kerja yang rendah sehingga dikhawatirkan hal ini akan mempengaruhi tingkat kualitas output yang dihasilkan. Penelitian ini mencoba menerangkan kondisi kemampuan kerja pada proses produksi udang beku PT. PMMP Plant 2 Situbondo dengan cara menghitung dan menganalisis standar waktu kerja karyawan dalam menyelesaikan pekerjaannya. Kemampuan proses erat kaitannya dengan produktivitas kerja perusahaan, dimana ketika kemampuan proses pada lini produksi berjalan dengan baik maka secara simultan produktivitas yang dihasilkan akan maksimal. Fokus kajian dalam penelitian ini ada pada lini potong kepala dan lini kupasan, kedua lini ini merupakan basis/kunci utama pada proses produksi udang beku guna menghasilkan tingkat produktivitas dan kualitas produk yang baik. Dalam proses pemecahan masalah terkait fenomena yang diangkat pada penelitian ini, penyusun menggunakan metode Time and Motion Study. Dimana metode ini digunakan untuk menghitung waktu dan output standar dalam proses produksi udang beku di PT PMMP Plant 2 Situbondo khususnya pada lini kerja potong kelapa dan kupasan. 
Hasil analisis kemampuan proses menunjukkan tingkat kemampuan produksi pada lini potong kepala dan lini kupasan masih berada pada tingkat produktivitas yang rendah. Hal tersebut dapat dianalisis dari hasil perhitungan waktu standar penyelesaian kerja, dimana pada lini potong kepala diperoleh waktu standar penyelesaian selama 1,07 detik, bila dibandingkan dengan standar waktu yang digunakan saat ini yaitu 2 detik, maka kemampuan produktivitas kerja menurut metode time and motion study seharusnya mampu menghasilkan produktivitas yang lebih tinggi dibandingkan dengan target dan standar yang ditetapkan oleh perusahaan saat ini. Sedangkan perhitungan waktu standar lini kupasan menurut metode time and motion study menghasilkan waktu standar yang tidak terlalu jauh berbeda dengan standar waktu yang berlaku saat ini (10 detik) yaitu selama 10,36 detik. Mengacu kepada hasil analysis terhadap waktu standar dan produktivitas yang ada dengan menggunakan metode Time and Motion Study bahwa dalam proses produksi terutama pada lini potong kepala dan juga lini kupasan, perlu adanya kajian kembali serta evaluasi terhadap sistem kerja yang ada. Hal ini bertujuan untuk mengidentifikasi akar permasalahan yang mengakibatkan tingkat produktivitas yang dihasilkan tidak sesuai dengan target yang telah ditetapkan. 


SUMMARY

Analysis Of Standard Time & Process Capabilities Of Frozen Shrimp Production With Time and Motion Study At PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo; A. Yusa Prasetyo Adi; 190810201248; 2022; 106 pages; Department of Management, Faculty of Economics and Business, University of Jember.

In the era of globalization with the rapid development of science and technology today, the needs and desires of human life are becoming more and more unlimited and are always developing from time to time. Competition also does not only occur in the domestic market but also in international competition globally to gain a wider market share and resources more potentialTherefore, to face the impact of global market competition and demand, industrial companies, whether engaged in manufacturing or services, continue to evaluate and create new innovations to provide quality services and products. Companies must be able to be present and respond to the needs and expectations of these consumers in order to be able to compete competitively to gain and maintain existing market share. This needs to be done and applies to all types of companies in order to have high competitiveness and competitive advantage from its competitors.
Each company has its own characteristics and uniqueness in running its business, this can be seen from various aspects, such as resources related to raw materials and work in process as inputs for production activities, human resources in carrying out production activities, the environment, market segments that target, the management system applied and other aspects. The uniqueness and characteristics can be a strength or even a weakness for the business unit being run, it depends on how the company manages resources, including how the strategic management is carried out. It is possible that companies operating in the same field have different management systems and resources, resulting in different levels of productivity and quality. The quality and productivity of work are important aspects that often become problems in a production system and even both become a reference in assessing whether or not health in the production system is run. Both have a strong correlation with the existing management function, where the strategy and resources owned by the company will directly intersect and affect the level of productivity and quality that will be produced, so it is not surprising that the focus of supervision and work review/evaluation always pays attention to both.
PT. Panca Mitra Multi Perdana is a company where researchers carry out research activities, this company is a company engaged in the business of manufacturing, processing and exporting frozen shrimp, its main product is made from fresh shrimp. Based on the results of daily control over production activities in February, a report was obtained showing a low level of work productivity so that it is feared that this will affect the level of quality output produced. This study tries to explain the working conditions of the frozen shrimp production process of PT. PMMP Plant 2 Situbondo by calculating and analyzing the standard working time of employees in completing their work. Process capability is closely related to the company's work productivity, where when the process capability on the production line runs well, the resulting productivity will be maximized simultaneously. The focus of the study in this research is on the head cutting line and peeling line, these two lines are the main basis/key in the frozen shrimp production process in order to produce a good level of productivity and product quality. In the process of solving problems related to the phenomena raised in this study, the authors use the Time and Motion Study method. Where this method is used to calculate the time and output in the frozen shrimp production process at PT PMMP Plant 2 Situbondo, especially in the coconut cutting and peeling work line.
The results of the process capability analysis show that the level of production capability in the cutting head and peeling line is still at a low level of productivity. This can be analyzed from the results of the calculation of the standard time of completion of work, where on the cutting line the standard time of completion is 1.07 seconds, when compared to the standard time used today, which is 2 seconds, then the ability of work productivity according to the time and motion study should be able to produce higher productivity compared to the targets and standards set by the company today. Meanwhile, the calculation of the standard time of the stripping line according to the time and motion study produces a standard time that is not too much different from the current standard time (10 seconds) which is 10.36 seconds. Referring to the results of the analysis of the existing standard time and productivity using the Time and Motion Study that in the production process, especially in the head cutting line and also the peeling line, it is necessary to review and evaluate the existing work system. This aims to identify the root cause of the problem resulting in the level of productivity produced is not in accordance with the targets that have been set.
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah 
Pada era globalisasi dengan perkembangan Ilmu Pengetahuan dan Teknologi yang sangat pesat saat ini, kebutuhan dan keinginan hidup manusia menjadi semakin tidak terbatas dan selalu mengalami perkembangan dari waktu ke waktu. Persaingan juga bukan hanya terjadi pada pasar domestic melainkan persaingan internasional secara global untuk mendapatkan pangsa pasar yang lebih luas dan resources yang lebih potensial. Maka daripada itu, untuk menghadapi dampak dari persaingan pasar global dan demand yang semakin kompleks, perusahaan-perusahaan industri baik itu yang bergerak di bidang manufaktur ataupun jasa terus melakukan evaluasi serta menciptakan inovasi-inovasi baru guna menghadirkan pelayanan dan produk-produk yang berkualitas. Pada dasarnya dalam proses transaksi yang dilakukan oleh konsumen, hal pertama yang menjadi pertimbangan adalah kesesuaian antara apa yang dibutuhkan dan harapan akan produk yang ditawarkan (Tannady Hendy, 2015).


DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER

Perusahaan harus mampu hadir dan memberikan respon terhadap kebutuhan dan harapan konsumen tersebut agar mampu bersaing secara kompetitif untuk mendapatkan dan mempertahankan pangsa pasar yang ada. Dalam proses untuk mencapai tujuan/target perusahaan tidaklah terlepas dari berbagai kendala dan permasalahan yang akan ditemui, baik pada tahap pengadaan bahan baku, proses produksi sampai pada tahap pengiriman dan pendistribusian produk. Pada saat ini telah banyak berkembang strategi, teori, serta metode-metode baru, tentang bagaimana perusahaan dapat menjaga kualitas dan meningkatkan produktivitas kerja melalui konsep perbaikan yang berkelanjutan. Hal ini perlu dilakukan dan berlaku untuk seluruh jenis perusahaan agar dapat memiliki daya saing yang tinggi dan keunggulan kompetitif dari para kompetitornya. Salah satu pendekatan yang dapat perusahaan lakukan untuk menerapkan prinsip continuous improvement adalah dengan menggunakan Sistem Manajemen Mutu Terpadu atau yang disebut -
juga sebagai Total Quality Management (TQM), pengertian TQM sendiri merupakan suatu paradigma total tentang perbaikan kontinu dalam empat dimensi yaitu: pengembangan perorangan dan profesional, hubungan interpersonal, efektifitas managerial, produktivitas organisasi (Ibrahim. B, 2000: 13). Penerapan Sistem Manajemen Mutu Terpadu akan sangat membantu terutama bagi perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur dalam kaitannya mencapai efektifitas dan efisiensi kerja, hal ini dikarenakan dalam proses bisnisnya, perusahaan manufaktur memiliki kompleksitas yang lebih tinggi dibandingkan perusahaan jasa yang mana proses produksi dan output nya dapat secara langsung dirasakan dan dinikmati oleh customers. Sedangkan pada perusahaan manufaktur memiliki mekanisme pengadaan akan permintaan suatu barang yang masih harus melalui berbagai tahapan, seperti perencanaan bahan baku, proses produksi, penyimpanan sampai pendistribusian produk. Selain metode TQM sebagai dasar perbaikan berkelanjutan bagi sebuah perusahaan, terdapat juga disiplin ilmu yang secara spesifik mempelajari hubungan kemampuan manusia dalam interaksinya dengan pekerjaan guna mencapai suatu tingkat kenyamanan dan keefektifan kerja yaitu Ergonomi dan Analisis Perancangan Kerja. 
Madyana A.M dalam bukunya (1996: 4) menjelaskan bahwa Ergonomi berasal dari kata Yunani: Ergo yang berarti kerja dan Nomos berarti hukum, dengan demikian yang dimaksud Ergonomi adalah Ilmu yang mempelajari manusia dalam hubungannya dengan pekerjaannya. Dalam Ergonomi terdapat 2 aspek sebagai cirinya, yaitu efektivitas sistem-sistem dengan manusia di dalamnya dan sifat memperlakukan manusia secara manusiawi. Sedangkan Analisis Perancangan Kerja merupakan kegiatan kajian untuk tujuan efektifitas dan efisiensi dalam sistem kerja, dimana dalam Analisis Perancangan Kerja sendiri terdapat berbagai macam pendekatan yang dapat dilakukan sesuai dengan kebutuhan dan konteks permasalahan yang ada dalam proses produksi. 
Setiap perusahaan memiliki ciri dan keunikan tersendiri dalam menjalankan roda bisnisnya, hal tersebut dapat dilihat dari berbagai aspek, seperti resources yang kaitannya dengan raw material and work in process sebagai input untuk kegiatan produksi, sumber daya manusia dalam menjalankan kegiatan produksi, lingkungan, segmen pasar yang dituju, sistem manajemen yang diterapkan dan aspek-aspek lainnya. Keunikan dan ciri tersebut dapat menjadi suatu kekuatan bahkan menjadi kelemahan bagi unit bisnis yang dijalankan, hal tersebut tergantung pada bagaimana perusahaan mengelola resources yang dimiliki termasuk bagaimana manajemen strategi yang dijalankan. Sangat mungkin perusahaan yang bergerak pada bidang yang sama, akan tetapi memiliki sistem manajemen dan resources yang berbeda sehingga mengakibatkan tingkat produktivitas dan kualitas yang diperoleh juga berbeda. Banyak faktor yang tentunya mempengaruhi tingkat produktivitas dan kualitas suatu produk. Wuryanti, W (2010) mengklasifikasikan faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas menjadi tiga (3) kategori yaitu faktor tenaga kerja; faktor aktivitas kerja; faktor manajemen. Sementara, Kaming, P. F. (1997) menyebutkan bahwa terdapat empat kategori yang dapat mempengaruhi produktivitas kerja yaitu metode dan teknologi, manajemen lapangan, lingkungan kerja, dan faktor manusia.  
Perusahaan PT. Panca Mitra Multi Perdana biasa disingkat PT. PMMP merupakan perusahaan yang bergerak dalam bisnis manufaktur pengolahan dan eksportir udang beku/frozen shrimp, produk utamanya adalah berbahan baku udang segar, berkantor pusat di Surabaya dengan pabrik pengolahan yang berlokasi di Situbondo, Jawa Timur dan Tarakan, Kalimantan Utara. Pabrik pengolahan udang PT. Panca Mitra Multi Perdana khususnya yang terletak di Kabupaten Situbondo terdiri dari 6 Unit Pabrik, setiap unit memiliki jenis produk yang berbeda-beda sesuai dengan pengalokasian dari segmen pasar yang ditentukan oleh perusahaan. Peneliti mendapat kesempatan melaksanakan kegiatan penelitian pada salah satu unit pabrik yang terletak di Daerah Situbondo yaitu PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2. Unit ini memiliki 2 jenis produk yaitu IQF RAW SHRIMP dan IQF COOKED SHRIMP dengan target pasar Amerika dan Australia. Secara garis besar tahapan produksi udang beku di PT. PMMP Plant 2 dapat dilihat pada halaman keempat gambar 1.1. 
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Gambar 1.1: Tahapan pada proses pengolahan udang beku
Sumber: PT PMMP Plant 2 Situbondo 2022.
Perbedaan mendasar dari produk IQF RAW SHRIMP dan IQF COOKED SHRIMP terletak pada proses yang dilakukan setelah tahapan perendaman, pada jenis IQF RAW SHRIMP udang akan langsung masuk pada tahapan pembekuan, sedangkan untuk jenis IQF COOKED SHRIMP udang masih harus melalui tahapan cooking terlebih dahulu sebelum pembekuan.  Proses produksi udang beku haruslah dengan penanganan yang baik, cepat dan efektif, selain dikarenakan kapasitas bongkaran bahan baku yang cukup besar yaitu sekitar 25 sampai 30 ton/hari juga dikarenakan sifat udang segar yang sangat rentan akan kerusakan bila tidak segera diproses dengan baik. Apabila elemen kerja yang ada pada proses produksi tidak secara maksimal menjalankan tugas dan fungsinya, maka akan berdampak pada tingkat produktivitas dan kualitas yang dihasilkan. Pada aspek produktivitas, dampak kerugian yang dapat terjadi bila tingkat kinerja proses tidak dapat menjalankan fungsi dan tugasnya dengan baik, maka akan menghambat proses produksi secara keseluruhan serta kerugian yang bersifat tangible (dapat berupa pengeluaran biaya waktu lembur, penanganan ekstra terhadap raw material yang ada, serta hilangnya waktu produktif perusahaan) dan intangible (berupa hilangnya kesempatan untuk mendapat dan mempertahankan reputasi/rapor baik dalam rating kinerja proses, dll). Hal ini dikarenakan elemen kerja yang ada pada proses produksi, merupakan satu kesatuan sistem kerja yang saling terintegrasi, dimana apabila terjadi permasalahan pada salah satu atau beberapa elemen kerja, maka secara otomatis akan menghambat terhadap keseluruhan kinerja sistem/proses yang ada. 
[bookmark: _Hlk110642016][bookmark: _Hlk98822676]Dalam proses produksi udang beku di PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo terdapat dua lini utama yang selalu menjadi perhatian, baik dari sisi ketercapaian target kerja dan kedisiplinan karyawan dalam menjalankan tugas dan fungsinya, yaitu lini potong kepala dan lini kupasan. Kedua lini ini dapat dinilai sebagai basis utama/kunci bagi baik tidaknya produktivitas yang akan dihasilkan. Lini Potong Kepala merupakan proses pembersihan kotoran udang dengan cara menghilangkan bagian kepala pada udang, standar waktu pengerjaan potong kepala yaitu selama 2 detik/ekor/pcs, pada lini ini terdapat 6 mesin conveyor dengan kapasitas kerja 34 labour per conveyor. Sedangkan Lini Kupasan adalah proses pengalokasian udang sesuai jenis produk dengan cara mengupas kulit dan kotoran pada badan udang, lini ini memiliki standar waktu pengupasan selama 10 detik/ekor/pcs, dan memiliki 8 mesin conveyor dengan kapasitas kerja yaitu 30 labour per conveyor. Berdasarkan hasil kontrol harian terhadap kegiatan produksi pada Bulan Februari, diperoleh laporan produktivitas yang dapat dilihat pada gambar 1.2 dan 1.3.










Gambar 1.2: Laporan Produktivitas Kerja Kupasan Bulan Februari 2022
Sumber: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2

Gambar 1.3: Laporan Produktivitas Kerja Potong Kepala Bulan Februari 2022
Sumber: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2
Gambar 1.2 dan 1.3 merupakan grafik laporan produktivitas yang menggambarkan kondisi produktivitas kerja pada lini kupasan dan lini potong kepala yang dinilai masih berada di bawah standar/target yang telah ditetapkan. Ketidak tercapaian target pada kedua lini ini menjadi pokok permasalahan yang harus segera diselesaikan oleh perusahaan, dikarenakan kedua lini ini merupakan elemen kerja utama, dan berperan penting dalam menjaga kualitas raw material dan produktivitas yang akan dihasilkan. Proses potong kepala (PK) dan kupasan (KPS) sangatlah cepat, dengan standar waktu pengerjaan 2 detik/ekor/pcs untuk potong kepala (PK) dan 10 detik/ekor/pcs untuk kupasan (KPS). Dari hasil kontrol kinerja harian pada proses kupasan (tabel 1.1) dapat dianalisis bahwa terdapat kondisi dimana proses secara konsisten tidak mencapai target yang telah ditetapkan. Dengan asumsi bahwa sistem rancangan kerja pada lini kupasan dan potong kepala telah ideal menurut prinsip ergonomi, hal ini mengindikasikan akan terjadinya dua kemungkinan, yaitu kemampuan proses produksi yang rendah atau target yang ditetapkan melampaui kemampuan proses yang ada. 


Tabel 1.1: Kontrol Kinerja Proses Kupasan, 28 Februari 2022 
	Total Kupasan
	7.163
	 

	Conveyor
	KPS 1
	KPS 2
	KPS 3
	KPS 4
	KPS 5
	KPS 6
	KPS 7
	KPS 8
	TOTAL

	Jumlah Koin
	510
	467
	467
	463
	444
	322
	332
	320
	3.325

	Hasil per Conv
	1.099
	1.006
	1.006
	997
	957
	694
	715
	689
	7.163

	Jumlah Orang
	30
	35
	34
	34
	31
	29
	30
	35
	258

	Jam Kerja
	9
	9
	9
	9
	9
	9
	9
	9
	9

	Kg / Jam
	4,1
	3,2
	3,3
	3,3
	3,4
	2,7
	2,6
	2,2
	3,1

	TARGET
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2
	6,2

	+/-
	-2,1
	-3,0
	-2,9
	-2,9
	-2,7
	-3,5
	-3,5
	-4,0
	-3,1


Sumber: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 

[bookmark: _Hlk99169766]Atas dasar informasi dan data yang diperoleh selama melaksanakan studi/riset pendahuluan, dan sebagaimana yang telah dijelaskan pada latar belakang penelitian ini, peneliti tertarik untuk melakukan penelitian terhadap fenomena ketidak tercapaian target pada elemen kerja dalam proses produksi di PT PMMP Plant 2, dengan judul “Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku dengan Metode Time and Motion Study Pada PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo”  
Guna mendukung serta menjadi referensi dalam melaksanakan penelitian, khususnya yang berkaitan dengan metode Time and Motion Study, tercantum beberapa penelitian terdahulu yang berhubungan dengan metode terkait serta kaitannya dengan analisis dan perhitungan waktu standar dalam    proses produksi.
Intan Khadijah (2016) dengan judul penelitian “Analisis Pengukuran Kerja Untuk Mengoptimalkan Produktivitas Menggunakan Metode Time and Motion Study”. Penelitian ini dirancang untuk dapat menghitung dan mengetahui standar waktu penyelesaian kerja pada setiap elemen kerja yang ada pada proses produksi. 

Imam Zamrudi, dkk (2019) dengan judul penelitian “Perbaikan Metode Kerja Melalui Time and Motion Study Untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi Aluminium Foil”. Penelitian ini dirancang dengan tujuan melakukan identifikasi permasalahan dalam proses produksi aluminium foil serta melakukan analisis perhitungan logis terhadap waktu kerja dan kemampuan proses produksi sehingga dihasilkan keseimbangan pada mekanisme dan proses kerja.
Aditya Yuda Pradana (2021) dengan judul “Analisis Pengukuran Waktu Kerja dengan Stopwatch Time Study Untuk Meningkatkan Target Produksi di PT. XYZ”. Penelitian ini dirancang untuk menghitung standar waktu kerja dan output standar sebagai acuan dasar dalam penilaian kinerja produksi. 

1.1 
1.2 Rumusan Masalah
Dari latar belakang permasalahan yang telah dijelaskan, maka pokok permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah:
1. Berapa waktu standar dalam kegiatan potong kepala dan kupasan pada proses produksi udang beku berdasarkan metode Time and Motion Study di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo?
2. [bookmark: _Hlk97969586]Bagaimana kemampuan proses lini potong kepala dan kupasan pada proses produksi udang beku berdasarkan metode Time and Motion Study di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo? 

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:
1. Untuk mengetahui dan menganalisis waktu standar dalam kegiatan potong kepala dan kupasan pada proses produksi udang beku berdasarkan metode Time and Motion Study di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo. 
2. Untuk menganalisis kemampuan proses lini potong kepala dan kupasan pada proses produksi udang beku berdasarkan metode Time and Motion Study di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo.
1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini diantaranya:
1. Bagi Peneliti
Peneliti dapat mengasah dan mengimplementasikan ilmu yang diperoleh di bangku kuliah sebagai mahasiswa Universitas Jember, serta memperoleh berbagai macam ilmu dan pengetahuan baru yang akan dapat mematangkan proses berpikir dan cara bertindak menghadapi berbagai permasalahan di lingkungan baru.
2. Bagi Perusahaan
Hasil tulisan/karya tulis yang telah disusun ini dapat dijadikan sebagai bahan evaluasi, serta masukan terhadap kondisi dan permasalahan yang terjadi di perusahaan khususnya terkait dengan efektifitas dan efisiensi kerja guna mendapatkan produktivitas yang maksimal. 
3. Bagi Akademisi
Dari hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi dan bahan pembelajaran dalam melakukan suatu penelitian yang berkaitan dengan penentuan waktu baku dan pengukuran kemampuan proses. 
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Landasan Teori
2.1.1 Penelitian Cara Kerja  
[bookmark: _Hlk105141851]Menurut Madyana (1996: 27) Penelitian cara kerja adalah pencatatan secara sistematis dan pemeriksaan secara seksama mengenai cara-cara yang berlaku atau diusulkan untuk melaksanakan suatu pekerjaan. Fungsinya adalah sebagai suatu jalan untuk mengembangkan dan menerapkan cara kerja yang lebih efektif dan efisien serta dapat menekan biaya.
Tujuan penelitian cara kerja adalah untuk menentukan cara kerja terbaik agar dicapai produktivitas yang tinggi. Hal ini dapat dilakukan dengan berbagai cara:
a. Memperbaiki gerakan kerja, tata ruang pabrik, bengkel, dan tempat kerja.
b. Perancangan pabrik dan peralatan. 
c. Pendayagunaan manusia dan pengurangan kegiatan yang tidak perlu.
d. Perbaikan pemakaian bahan, mesin, dan tenaga manusia.
e. Pengembangan lingkungan kerja yang lebih baik. 
	Dalam melakukan penelitian kerja ini, kreativitas seorang peneliti akan menyebabkan banyak alternatif sehingga terkadang justru membingungkan, jadi untuk mendapatkan suatu cara atau metoda yang terbaik maka perlu adanya patokan-patokan penilaian, untuk membatasi macam-macam alternatif tersebut. Patokan tersebut antara lain, waktu penyelesaian, tenaga yang dikeluarkan, biaya yang dibutuhkan, serta hal-hal yang bersifat psikologis-sosiologis. 

2.1.2 Studi Gerakan 




	Menurut Madyana (1996: 27) Studi gerakan adalah ilmu dasar untuk menganalisis beberapa gerakan bagian badan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaan. Dengan demikian diharapkan agar gerakan-gerakan yang tidak efektif dapat dikurangi bahkan dapat dihilangkan sehingga diperoleh -
2

penghematan dalam waktu kerja. Selanjutnya diharapkan juga untuk menghemat pemakaian fasilitas-fasilitas yang tersedia untuk pekerjaan tersebut. Seorang tokoh yang telah meneliti gerakan-gerakan dasar secara mendalam adalah Frank B. Gilberth. Menurutnya suatu pekerjaan utuh dapat diuraikan menjadi 17 gerakan dasar yang disebut Therblig. Ke 17 gerakan tersebut adalah sebagai berikut:
1) Mencari 
2) Memilih
3) Memegang 
4) Menjangkau
5) Membawa
6) Memegang untuk memakai
7) Melepas
8) Pengarahan 
9) Pengarahan sementara 
10) Memeriksa
11) Merakit
12) Lepas rakit 
13) Memakai
14) Kelambatan yang tidak dapat dihindarkan 
15) Kelambatan yang dapat dihindarkan
16) Merencanakan 
17) Istirahat untuk menghilangkan fatigue    

2.1.3 Ekonomi Gerakan
Menurut Madyana (1996: 28) Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dapat dihubungkan dengan tiga hal yaitu:
a) Tubuh manusia dengan gerakannya 
b) Pengaturan tata letak tempat kerja
c) Perencanaan peralatan
	Berdasarkan tiga hal di atas kemudian disusun prinsip ekonomi gerakan antara lain:
A. Yang berhubungan dengan tubuh manusia dan gerakan.
a) Kedua tangan sebaiknya tidak menganggur pada saat yang sama kecuali pada saat istirahat.
b) Kedua tangan sebaiknya bergerak simetris dan berlawanan arah antara satu terhadap lainnya. 
c) Gerakan badan harus dihemat, yaitu dengan hanya menggerakkan anggota badan yang perlu saja.
d) Memanfaatkan momentum pada saat bekerja untuk mengurangi kerja otot.
e) Gerakan yang patah-patah dan perubahan arah yang banyak akan memperlambat Gerakan.
f) Gerakan balistik akan lebih menyenangkan, cepat dan lebih teliti dari pada gerakan yang dikendalikan. 
g)  Pekerjaan yang dirancang semudah-mudahnya sesuai dengan irama kerja yang alamiah pada pekerja.
h) Gerakan mata diusahakan sedikit mungkin.
B. Prinsip-prinsip ekonomi Gerakan dihubungkan dengan pengaturan tata letak tempat kerja.
a) Sebaiknya diusahakan agar bahan dan peralatan mempunyai tempat yang tetap.
b) Tempatkan bahan-bahan dan peralatan di tempat yang mudah dan cepat untuk dijangkau.
c) Tempat penyimpanan bahan yang akan dikerjakan sebaiknya memanfaatkan prinsip gaya berat sehingga bahan yang akan dipakai selalu tersedia di tempat yang dekat untuk diambil.
d) Sebaiknya untuk menyalurkan objek yang sudah selesai, dirancang mekanisme penempelan yang baik.
e) Bahan-bahan dan peralatan sebaiknya ditempatkan sedemikian rupa sehingga gerakan-gerakan dapat dilakukan dengan urutan-urutan terbaik.
f) Tinggi tempat kerja dan kursi sebaiknya sedemikian rupa sehingga gerakan-gerakan dapat dilakukan dengan urutan-urutan terbaik.
g) Tipe dan tinggi kursi harus harus sedemikian rupa sehingga pekerja yang mendudukinya bersikap pada anatomi yang baik.
h) Tata letak peralatan dan peralatan dan pencahayaannya sebaiknya diatur sedemikian rupa sehingga dapat membentuk kondisi yang baik untuk penglihatan.
C. Yang dihubungkan dengan perencanaan peralatan.
a) Tangan dibebaskan dari semua pekerjaan jika pekerjaan dapat menggunakan alat pembantu yang dapat digerakkan dengan kaki.
b) Peralatan dirancang sedemikian rupa sehingga mempunyai lebih dari satu kegunaan, mudah dalam pemegangannya dan penyimpanannya.  
c) Beban yang didistribusikan pada jari yang bekerja sendiri-sendiri harus sesuai dengan kekuatan masing-masing jari.
d) Roda tangan, palang dan peralatan yang sejenis diatur sedemikian rupa sehingga badan dapat melayani dengan posisi yang baik dan menggunakan sedikit tenaga.




2.1.4 Teknik Pengukuran Kerja
		Menurut Madyana (1996: 30) Teknik pengukuran kerja dapat didefinisikan sebagai pelaksanaan teknik desain untuk menetapkan mutu pekerjaan dalam menyelesaikan pekerjaan dalam menyelesaikan pekerjaan tertentu. Jadi teknik pengukuran kerja adalah tentang pengukuran waktu, tenaga, serta akibat-akibat psikologis dan sosiologis yang ditimbulkan oleh pekerjaan tersebut. Teknik ini dikembangkan secara multidisiplin yaitu dengan memadukan berbagai disiplin ilmu. Untuk memilih alternatif yang baik digunakan patokan-patokan sebagai faktor yang harus dipertimbangkan. Faktor-faktor tersebut antara lain:
a) Waktu penyelesaian 
b) Tenaga yang dikeluarkan 
c) Biaya yang dikeluarkan
d) Pengaruh psikologis dan sosiologis 
Faktor-faktor ini perlu dipadukan untuk diperoleh hasil yang maksimal.

2.1.5 Produktivitas 
	Untuk memahami definisi/pengertian produktivitas maka diambil beberapa perumusan dari berbagai literatur, antara lain:  
a) Olomolaiye, Jayawardane, dan Harris (1998) : 
Produktivitas = Output / Input
Keterangan: 
Output = kuantitas hasil pekerjaan 
Input = tenaga kerja, manajemen, material, uang, dan alat (resources)
b) Bartol, dan Martin (1998) :
	Produktivitas = Barang-barang dan jasa yang dihasilkan / Pekerja + Modal + Tenaga + Teknologi + Material
c) Dipohusodo (1996):
Produktivitas = Hasil kerja / Jam kerja 
	Selain definisi matematis yang telah dirumuskan di atas, produktivitas juga dapat diartikan sebagai aspek penting dalam industri yang dapat digunakan sebagai indeks untuk efektivitas dalam sebuah produksi. Produktivitas juga dapat dianggap sebagai salah satu faktor mendasar yang mempengaruhi performa daya saing perusahaan dengan para kompetitornya. 

2.1.6 Faktor-Faktor Yang Mempengaruhi Produktivitas 
	Terdapat banyak faktor yang dapat mempengaruhi tingkat produktivitas, sehingga sulit untuk diperoleh kriteria produktivitas yang sempurna. Menurut Olomolaiye (1998) Atribut pribadi buruh dapat berkontribusi pada faktor-faktor yang secara langsung mempengaruhi produktivitas. Atribut-atribut tersebut adalah:
a) Keterampilan Pekerja
b) Pengalaman/Jam Terbang 
c) Pelatihan
d) Pendidikan 
e) Fisik Bawaan dan Kemampuan Mental
f) Intensitas Penerapan Keterampilan dan Kemampuan Bawaan Terhadap Proses Produksi 

2.1.7 Metode Time Study 
		Taylor mendefinisikan bahwa waktu standar merupakan dasar utama untuk menunjukkan produktivitas (Taylor, dalam Chang Seong Ko, dkk, 2007). Pemaparan lebih dalam mengenai waktu standar juga dijelaskan oleh Russel dan Taylor (2011: 348) menurut mereka, waktu standar merupakan waktu yang dibutuhkan rata-rata pekerja untuk melakukan pekerjaan dalam keadaan dan kondisi normal. Waktu standar suatu pekerjaan adalah jumlah waktu standar dari masing-masing elemen pekerjaan. Waktu standar ini merupakan waktu yang digunakan untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan yang dilakukan menurut metode kerja tertentu pada kecepatan normal dengan mempertimbangkan rating performance dan kelonggaran. Waktu standar digunakan untuk melakukan berbagai hal, antara lain: 
a) Manpower planning (perencanaan kebutuhan tenaga kerja).
b) Estimasi biaya-biaya untuk upah karyawan. 
c) Penjadwalan produksi dan penganggaran. 
d) Perencanaan sistem pemberian bonus dan insentif bagi karyawan yang berprestasi.
e) Indikasi keluaran (output) yang mampu dihasilkan oleh seorang pekerja.
		Pengukuran waktu kerja menggunakan jam henti diperkenalkan Frederick W. Taylor pada abad ke-19. Metode ini baik untuk diaplikasikan pada pekerjaan yang singkat dan berulang (repetitive). Dari hasil pengukuran akan diperoleh waktu baku untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan yang akan dipergunakan sebagai waktu standar penyelesaian suatu pekerjaan bagi semua pekerja yang akan melaksanakan pekerjaan yang sama. Pengukuran waktu kerja (time study) pada dasarnya merupakan suatu usaha untuk menentukan lamanya waktu kerja yang diperlukan oleh seorang operator untuk menyelesaikan suatu pekerjaan (Niebel, 1988). Pengukuran waktu secara garis besar terdiri dari 2 jenis, yaitu pengukuran waktu langsung dan pengukuran waktu tidak langsung. Untuk menghitung waktu standar perlu dihitung waktu siklus rata-rata yang disebut dengan waktu terpilih, rating factor, waktu normal dan kelonggaran (allowance). Ada dua cara untuk menentukan waktu baku antara lain : (Wignjosoebroto, 2000)
a) Cara langsung 
Cara langsung adalah suatu cara untuk menentukan waktu baku di mana pengamatan data-data yang diperlukan langsung dilakukan di tempat berlangsungnya suatu aktivitas atau pekerjaan yang akan ditemukan waktu bakunya. Cara langsung dibagi menjadi dua, yaitu: 
1) Pengukuran jam henti 
2) Pengukuran sampling kerja (pekerjaan)
b) Cara tak langsung 
Cara tak langsung adalah suatu cara untuk menentukan waktu baku yang data-datanya tidak langsung dilakukan di tempat berlangsungnya aktivitas atau pekerjaan tetapi cukup menggunakan data-data masa lampau yang telah dibukukan untuk pekerjaan-pekerjaan yang sejenis. Cara ini dapat dibagi dua cara, yaitu : 
1) Pengukuran waktu data waktu baku
2) Pengukuran data waktu gerakan
	Menurut Wignjosoebroto (2003), penelitian kerja dan metode kerja pada dasarnya akan memusatkan perhatiannya pada bagaimana suatu macam pekerjaan akan diselesaikan. Suatu pekerjaan akan diselesaikan secara efisien apabila waktu penyelesaiannya dikerjakan paling singkat. Untuk menghitung waktu baku (standard time) penyelesaian pekerjaan guna memilih alternatif metode kerja yang terbaik, maka perlu diterapkan prinsip-prinsip dan teknik pengukuran kerja (work measurement) atau (time study). Pengukuran waktu kerja ini akan akan berhubungan dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang dibutuhkan guna menyelesaikan suatu pekerjaan. Secara singkat pengukuran waktu kerja adalah metode penetapan keseimbangan antara kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan. Waktu baku sangat berguna untuk :
1) Perancangan kebutuhan tenaga kerja (Manpower Planning). 
2) Estimasi biaya-biaya untuk upah karyawan/ pekerja.
3) Penjadwalan produksi dan penganggaran. 
4) Perencanaan sistem pemberian bonus dan insentif bagi karyawan atau pekerja yang berprestasi.
5) Indikasi keluaran (output) yang mampu dihasilkan oleh pekerja. 
Teknik-teknik pengukuran waktu dibagi kedalam dua bagian yaitu:
1) Pengukuran waktu secara langsung
2) Pengukuran ini dilaksanakan secara langsung yaitu pada tempat pekerjaan yang bersangkutan dijalankan. 
3) Pengukuran secara tidak langsung 
4) Pengukuran ini dilakukan dengan menghitung waktu kerja tanpa pengamat harus di tempat kerja yang diukur.
5) Pengukuran waktu dilakukan dengan membaca tabel-tabel waktu yang telah tersedia.
	Studi stopwatch yang klasik, atau studi waktu (time study) awalnya diusulkan oleh Frederick W. Taylor pada tahun 1881, yang melibatkan sample kinerja pekerja dan menggunakan untuk menetapkan suatu standar. Studi stopwatch adalah yang sangat banyak menggunakan metode standar tenaga kerja. Menurut Sutalaksana et al. (2006 : 5) Dengan studi gerakan diperoleh berbagai rancangan sistem kerja yang baik bagi suatu pekerjaan untuk mencari rancangan yang membutuhkan waktu tersingkat, karena itu penerapan keduanya selalu dilakukan bersamaan sebagai dua hal yang saling melengkapi. Dalam perkembangannya, kemudian keduanya dipandang sebagai suatu kesatuan yang dikenal dengan nama “Time and Motion Study” atau studi waktu dan gerakan. Langkah-langkah sebelum melakukan pengukuran ada beberapa aturan pengukuran yang perlu dilakukan untuk mendapatkan hasil yang baik. Aturan-aturan tersebut dijelaskan dalam langkah-langkah berikut ini: Sutalaksana et al (2006 : 133).
1) Penetapan Tujuan Pengukuran 
Dalam pengukuran waktu, hal-hal penting yang harus diketahui dan ditetapkan adalah penentuan penggunaan hasil pengukuran, tingkat ketelitian, dan tingkat keyakinan yang diinginkan dari hasil pengukuran tersebut. 
2) Melakukan Penelitian Pendahuluan 
Tujuan yang ingin dicapai dari pengukuran waktu adalah memperoleh waktu yang pantas untuk diberikan pada pekerja dalam menyelesaikan suatu pekerjaan yang tentunya suatu sistem kerja yang kondisinya baik-baik saja, namun dengan kata lain pengukuran waktu sebaiknya dilakukan apabila kondisi kerja dari pekerjaan yang diukur sudah membaik karena apabila belum baik maka kondisinya harus diperbaiki terlebih dahulu. Hal lain yang perlu dilakukan yaitu dengan melakukan pencatatan kerja yang baik dan jelas. 
3) Memilih Operator
Cara untuk mendapatkan waktu penyelesaian hal yang harus dilakukan yaitu dengan melihat secara langsung kemampuan pekerja yang dapat menyelesaikan waktu kerja secara wajar dalam waktu normal, dan hal ini merupakan orang-orang yang mempunyai kemampuan rata-rata. 
4) Melatih Operator 
Operator harus dilatih terlebih dahulu, karena sebelum diukur operator harus sudah terbiasa dengan kondisi dan cara kerja yang telah ditetapkan, yang perlu diingat dan diperhatikan bahwa yang dicari adalah waktu penyelesaian pekerjaan yang didapat dari suatu penyelesaian secara wajar dan bukan penyelesaian dari orang bekerja kaku dengan berbagai kesalahan. 
5) Menyiapkan Perlengkapan Pengukuran
Langkah terakhir sebelum melakukan pengamatan dan pengukuran yaitu dengan menyiapkan perlengkapan yang diperlukan. Hal yang harus dipersiapkan antara lain: 
a) Jam henti atau stopwatch 
b) Lembar pengamatan 
c) Alat tulis
d) Papan pengamatan
6) Mengurangi Pekerjaan Atas Elemen Pekerjaan
Pekerjaan yang sedang diteliti harus dipecah menjadi beberapa elemen pekerjaan yang merupakan gerakan bagian dari pekerjaan yang bersangkutan. Elemen-elemen inilah yang akan diukur waktu kerjanya. Waktu siklus adalah jumlah dari waktu setiap elemen. Ada beberapa alasan yang menyebabkan pentingnya dalam melakukan penguraian pekerjaan menjadi beberapa elemen. Pertama untuk menjelaskan catatan tentang tata cara kerja yang dibakukan. Kedua, untuk melakukan penyesuaian setiap elemen dan setiap operator karena keterampilan bekerja seorang operator satu dengan yang lainnya tidak sama. Ketiga, memudahkan mengamati terjadinya elemen yang tidak baku yang mungkin saja dilakukan pekerja. Keempat adalah untuk memungkinkan dikembangkannya data waktu standar untuk tempat kerja dalam penelitian. 
7) Melakukan Pengukuran Waktu 
Pengukuran waktu adalah pekerjaan mengamati dan mencatat waktu-waktu kerja baik tiap elemen maupun siklus dengan menggunakan alat-alat yang telah disiapkan diatas. Hal pertama yang dilakukan adalah pengukuran pendahuluan. Tujuannya melakukan hal ini ialah agar nantinya mendapatkan perkiraan statistical dari banyaknya pengukuran yang harus dilakukan untuk tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan yang diinginkan pada saat menjalankan langkah penetapan tujuan pengukuran. Langkah-langkah yang dilakukan dalam mengolah hasil penelitian adalah sebagai berikut: Madyana A.M, (1996) & Sutalaksana et al. (2006)
a. Mengelompokkan dalam subgrup Data dalam mengelompokkan kegiatan dalam subgrup ketentuan rumusnya adalah sebagai berikut:
𝑘 = 1 + 3,3 log 𝑛 …………….…………… ( Rumus 2.1 )
Keterangan: 
k = banyaknya interval kelas
n = banyaknya data
b.   Menghitung rata-rata dari nilai rata-rata subgrup 
Rumus yang digunakan untuk memperoleh hasil rata-rata dari nilai rata-rata subgrup adalah sebagai berikut: 
………………………………….... ( Rumus 2.2 )
Keterangan: 
𝑥𝑖 = nilai rata-rata dari subgrup ke-i 
k = nilai banyaknya subgrup yang terbentuk
c.  Menghitung standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian dengan: 
				      ………………………….( Rumus 2.3 )
Keterangan: 
𝑥i = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran telah dilakukan 
N = jumlah pengamatan yang telah dilakukan
d. [image: ]Menghitung standar deviasi dari distribusi nilai rata-rata subgrup dengan cara:

                               ……………………… ( Rumus 2.4 )
Keterangan: 
𝜎 = nilai standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian
n = besarnya subgrup
e. Menentukan batas kendali atas (BKA) dan batas kendali bawah (BKB) dengan cara: 
𝐵𝐾𝐴 = 𝑥̿ + 3𝜎𝑥̅ ……………...…… ( Rumus 2.5 ) 
𝐵𝐾𝐵 = 𝑥̿ − 3𝜎𝑥̅ ………………...… ( Rumus 2.6 )
Keterangan: 
	𝑥̿  = nilai rata-rata dari nilai rata-rata subgrup 
	𝜎𝑥̅  = simpangan baku
f. Uji kecukupan data
Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah hasil pengukuran kerja cukup untuk dilakukannya penelitian selanjutnya atau belum. Uji kecukupan data dapat dilakukan dengan tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95% dan rumus untuk melakukan uji kecukupan data adalah sebagai berikut:
			              . ( Rumus 2.7 )    
Keterangan: 
N’ = Jumlah pengukuran yang diperlukan untuk tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%
N = Jumlah pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan 
Xj = Data yang telah diukur
g. Menghitung waktu siklus rata-rata
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran dilakukan. Waktu siklus dapat dihitung dengan rumus:
………………………….. ( Rumus 2.8 ) 
h. Menghitung waktu normal 
Waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar oleh karyawan saat melakukan pekerjaan. Cara untuk melakukan perhitungan waktu normal adalah sebagai berikut:
Wn = Ws x p  …………………………..( Rumus 2.9 )
Keterangan:
Wn = Waktu normal 
Ws = Waktu siklus 
p = Faktor penyesuaian 
Menurut Sutalaksana (2006:155) p adalah faktor penyesuaian. Faktor ini dihitung jika pengukur berpendapat bahwa operator bekerja dengan kecepatan tidak wajar sehingga hasil perhitungan waktu perlu disesuaikan atau diramalkan terlebih dahulu. Tujuannya untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar. Jika pekerja bekerja dengan wajar, faktor penyesuaiannya (p) sama dengan 1. Jika bekerjanya terlalu lambat maka untuk menormalkannya pengukur harus memberi nilai p < 1, dan sebaliknya p > 1 jika dianggap bekerja cepat.
i. Menghitung waktu baku 
Waktu baku bagi penyelesaian pekerjaan kita dapatkan dengan rumus:
Wb = Wn (1 + l) ………………………… ( Rumus 2.10 )
Keterangan:	
l = Kelonggaran atau allowance yang diberikan kepada pekerja untuk menyelesaikan pekerjaannya di samping waktu normal.
Kelonggaran ini diberikan untuk tiga hal, yaitu kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa fatigue, dan gangguan-gangguan yang mungkin terjadi yang tidak dapat dihindarkan oleh pekerja.















2.2 Penelitian Terdahulu 
Guna mendukung serta menjadi referensi dalam melaksanakan penelitian ini, khususnya yang berkaitan dengan metode time and motion study, berikut peneliti cantumkan beberapa penelitian terdahulu yang berhubungan dengan metode terkait serta kaitannya dengan analisis dan perhitungan waktu standar dalam proses produksi.
	Khadijah (2016), melakukan penelitian tentang pengukuran waktu kerja di Ayasy Snack dan Bakery, Bulustalan, Semarang. Tujuan penelitian ini adalah untuk menghitung waktu standar dalam proses pembuatan produk-produk yang ada pada Ayasy Snack dan Bakery, metode yang digunakan adalah metode Time Study, dengan hasil analisis waktu standar untuk pembuatan Onde-onde sebesar 55.7 detik/unit (64 unit/jam), Chiffon Cake sebesar 28 detik/unit (129 unit/jam), Resoles sebesar 72.5 detik/unit (49.6 unit/jam), dan Arem-arem kentang sebesar 196.5 detik/unit (18 unit/jam).
		Zamrudi, dkk (2017), melakukan penelitian terhadap metode kerja pada PT Supra Aluminium Industri. Penelitian ini bertujuan untuk menghitung waktu standar pada pengoperasian kinerja mesin, sebagai acuan dalam menilai ketepatan waktu produksi yang ada pada PT Supra Aluminium Industri. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode time and motion study, dengan hasil analisis yaitu waktu 1x produksi yang terlambat diketahui terjadi di mesin doubler yaitu terlambat 17- 20 menit daripada mesin yang lain. Dengan rincian hasil perhitungan waktu baku dari pekerjaan pada mesin loewy I adalah 77 menit. pekerjaan pada mesin doubler adalah 97 menit. pekerjaan pada mesin loewy II adalah 81 menit.
		Azizan (2018), melakukan penelitian terkait permasalahan produktivitas kerja pada UKM Aneka Karya Glass dengan menggunakan metode Time and Motions Study, penelitian ini bertujuan untuk mengukur dan menganalisis tingkat produktivitas kerja yang ada pada lini-lini kegiatan proses produksi. Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan diperoleh kesimpulan bahwa dari lima stasiun kerja yang ada pada UKM Aneka Karya Glass, jumlah output produksi yang paling rendah yaitu terdapat pada stasiun kerja perakitan dengan jumlah output/jam produksi sebanyak 3 produk dengan waktu kerja terlama sebesar 1346 detik dan waktu kerja terendah sebesar 684.456 detik dan hasil waktu kerja untuk stasiun kerja perakitan diperoleh waktu normal sebesar 684.456 detik dan waktu baku sebesar 807 detik. 
	Vehari Astuti (2019), melakukan penelitian terhadap proses inbound di Gudang PT Global Digital Niaga, Jakarta. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis waktu standar pada proses inbound di perusahaan tersebut. Metode yang digunakan adalah metode Time Study dengan hasil analisis yaitu waktu standar proses inbound pada PT Global Digital Niaga adalah 570 menit, dengan rincian, proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja, proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja, proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja.
	Pradana, Pulansari (2021), melakukan penelitian terhadap waktu kerja yang ada pada PT XYZ dengan menggunakan metode Time Study, tujuan dilakukannya penelitian ini untuk mendapatkan nilai waktu standar pada setiap lini kegiatan proses produksi. Dari hasil analisis yang dilakukan diperoleh kesimpulan yaitu pada botol citra waktu standar untuk memproduksi satu unit sebesar 34,87 detik, output standar berdasarkan waktu baku adalah 2.169 unit/hari, untuk meningkatkan target produksi sebanyak 5.550 unit/hari maka operator yang dibutuhkan adalah 3 operator. Pada botol Helen waktu standar untuk memproduksi satu unit sebesar 23,31 detik, output standar berdasarkan waktu baku adalah 3.243 unit/hari, untuk meningkatkan target produksi sebanyak 6.000 unit maka operator yang dibutuhkan adalah 2 operator dan pada botol Serimpi waktu standar untuk memproduksi satu unit sebesar 14,22 detik, output standar berdasarkan waktu baku adalah 5.318 unit/hari, untuk meningkatkan target produksi sebanyak 7.950 unit/hari maka operator yang dibutuhkan adalah 2 operator.
		Penelitian ini merupakan bentuk penelitian replikasi dari penelitian-penelitian terdahulu yang mengkaji dan menganalisis fenomena yang terjadi dalam suatu proses produksi yang kaitannya dengan perhitungan waktu baku dan output standard. Dimana waktu dan output standard yang diperoleh dari hasil perhitungan dapat dijadikan acuan atau landasan perusahaan untuk dapat mengevaluasi proses kerja yang ada. Metode yang digunakan pada penelitian-penelitian terdahulu adalah metode Time Study yang merupakan alat bantu utama dalam perhitungan waktu baku dan output standar. Pada penelitian kali ini penyusun mencoba memadukan dan mengaplikasikan metode turunan dari metode Time Study yaitu metode Stopwatch Time Study dan Motion Study. Tujuan dari penggunaan metode ini adalah untuk menghitung waktu baku dan output standard pada lini potong kepala dan kupasan dalam proses produksi udang beku di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 Situbondo dengan secara langsung agar diperoleh hasil perhitungan yang akurat.




















2.3 Kerangka Konseptual Penelitian 
[bookmark: _Hlk110643380]		Penelitian ini mencoba menerangkan kondisi kemampuan kerja pada proses produksi udang beku PT. PMMP Plant 2 Situbondo. Kemampuan proses erat kaitannya dengan produktivitas kerja perusahaan, dimana ketika kemampuan proses pada lini produksi berjalan dengan baik maka secara simultan produktivitas yang dihasilkan akan maksimal. Fokus kajian dalam penelitian ini ada pada lini potong kepala dan lini kupasan, sebagaimana telah dijelaskan pada latar belakang penelitian bahwa kedua lini ini merupakan basis/kunci utama pada proses produksi udang beku guna menghasilkan tingkat produktivitas dan kualitas produk yang baik. 
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Gambar 2.1: Kerangka Konseptual Penelitian
Sumber: Data Diolah 

Dalam kerangka konsep yang telah penyusun rancang, penelitian ini menggunakan metode time and motion study untuk memperoleh hasil perhitungan logis terhadap nilai waktu dan output standar proses kerja yang ada, sehingga dari hasil pengukuran tersebut dapat dijadikan acuan dasar dalam menilai tingkat kemampuan proses produksi dan diharapkan dapat memberikan informasi dan rekomendasi sebagai bahan pertimbangan perusahaan dalam melihat permasalahan yang terjadi serta dalam penentuan kebijakan dan pengambilan keputusan.
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2.4 


BAB 3. METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian 
	 Rancangan penelitian merupakan rancangan usulan tahap awal dalam proses penelitian untuk memecahkan permasalahan yang ada, sehingga diperoleh konsep pendekatan dan perhitungan yang logis sesuai dengan tujuan yang telah dirancang. Penelitian ini termasuk pada konsep penelitian tindakan (action research) dimana kegiatan penelitian dilaksanakan secara langsung dengan terjun dan melakukan pengukuran terhadap objek yang telah ditentukan, sebagaimana yang telah dijelaskan oleh Arikunto (2002) bahwa penelitian tindakan adalah penelitian tentang hal-hal yang terjadi di masyarakat atau kelompok sasaran, dan hasilnya langsung dapat dikenakan pada masyarakat yang bersangkutan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mendapatkan output berupa waktu standar dalam penyelesaian proses kerja pada lini potong kepala dan kupasan serta mengukur tingkat kemampuan proses terhadap kedua lini tersebut.

3.2 Sumber dan Jenis Data
3.2.1 Sumber Data
Data yang digunakan dan diolah dalam penelitian ini bersumber dari data primer dan data sekunder. Menurut Sugiyono (2017: 193) yang dimaksud dengan data primer adalah data yang diperoleh dari sumber data yang memberikannya secara langsung kepada pengumpul data (peneliti). Sedangkan data sekunder adalah sumber data yang tidak langsung memberikan data kepada pengumpul data, artinya sumber data penelitian diperoleh secara tidak langsung yang dapat berupa buku catatan, bukti yang telah ada atau arsip yang diperoleh baik yang dipublikasikan maupun yang tidak dipublikasikan secara umum.






a) 
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a. Data Primer
Dalam penelitian ini, data primer yang digunakan bersumber dari kegiatan observasi, observasi dilakukan secara langsung oleh peneliti pada proses produksi di PT PMMP Plant 2. 
Data primer yang diperoleh dan digunakan dalam penelitian ini adalah data pengukuran waktu potong kepala dan kupasan pada proses produksi.   
b. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data yang sudah tersedia sehingga kita hanya tinggal mencari dan mengumpulkan data tersebut (Jonathan Sarwono 2006:123). Data sekunder yang diperoleh dalam penelitian ini, seperti data diagram alur proses produksi, profil perusahaan, struktur organisasi, dan informasi terkait SOP perusahaan dalam kegiatan produksi.  

3.2.2 Jenis Data
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah jenis data kuantitatif dan kualitatif.
a. Data Kuantitatif 
Data kuantitatif merupakan data yang berupa angka-angka yang dapat ditentukan nilainya secara konkrit dan dapat dihitung atau diukur secara matematis. Data kuantitatif juga diartikan sebagai data yang berbentuk variable-variabel dan operasionalisasinya dengan skala ukuran tertentu, semisal skala nominal, ordinal, interval, dan ratio (Jonathan Sarwono 2006: 259). Data kuantitatif dalam penelitian ini terdiri dari:
1) Data kecepatan kerja karyawan borongan
2) Data jumlah karyawan 
3) Data jumlah alat produksi
4) Kapasitas penerimaan produksi 
5) Data perhitungan waktu proses kerja karyawan Borongan
6) Waktu kerja karyawan
b. Data Kualitatif
Data kualitatif merupakan data yang tidak dapat ditentukan nilai dan ukurannya secara matematis. Menurut Jonathan Sarwono (2006: 259) Data kualitatif adalah data yang bersifat deskriptif yang maksudnya adalah data dapat tersebut berupa gejala-gejala yang dikategorikan ataupun dalam bentuk lainnya, seperti foto, dokumen, artefak, dan catatan lapangan pada saat penelitian. dalam penelitian ini antara lain:
1) Profil dan sejarah perusahaan
2) Standar Operasional Prosedur (SOP) Produksi 
3) Karakteristik kualitas udang
4) Flowchart proses produksi
5) dll

3.3 Teknik Pengumpulan Data
Proses pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini terdiri dari beberapa cara. Adapun cara yang dilakukan oleh penyusun adalah sebagai berikut:
a. Wawancara.
Wawancara merupakan suatu proses pengumpulan data yang dilakukan dengan cara memberikan pertanyaan secara langsung kepada narasumber mengenai suatu hal yang dijadikan objek penelitian seperti waktu kerja, profil perusahaan, proses kerja, alur kegiatan dll. 
b. Observasi.
Observasi merupakan cara pengumpulan data dengan melakukan pencatatan dan pendataan secara langsung dengan cermat dan sistematik 
c. Dokumentasi.
Dokumentasi ditujukan untuk memperoleh data langsung dari tempat penelitian, meliputi dokumen yang relevan, laporan kegiatan serta foto-foto yang berkaitan dengan keperluan penelitian sesuai objek yang akan diteliti dan akan diolah sebagai bahan penelitian.

3.4 Metode Analisis Data
[bookmark: _Hlk110643637]		Dalam proses pemecahan masalah terkait fenomena yang diangkat pada penelitian ini, penyusun menggunakan metode time and motion study. Dimana metode ini digunakan untuk menghitung waktu dan output standar dalam proses produksi udang beku di PT PMMP Plant 2 Situbondo khususnya pada lini kerja potong kelapa dan kupasan. 
			Tahapan awal untuk memulai pengukuran dan perhitungan waktu dan output standard adalah pengukuran pendahuluan. Tujuan dilakukannya pengukuran pendahuluan adalah untuk mendapatkan hasil perkiraan statistical dari banyaknya pengukuran yang harus dilakukan untuk tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan yang diinginkan pada saat menjalankan langkah penetapan tujuan pengukuran. Langkah-langkah yang dilakukan dalam mengolah hasil penelitian dengan menggunakan Time & Motion Study adalah sebagai berikut: Madyana A.M, (1996) & Sutalaksana et al. (2006).

a. Mengelompokkan dalam subgrup Data dalam mengelompokkan kegiatan dalam subgrup ketentuan rumusnya adalah sebagai berikut:
𝑘 = 1 + 3,3 log 𝑛 …………….………… ( Rumus 3.1 )
Ket: 
k = banyaknya interval kelas
n = banyaknya data
b.   Menghitung rata-rata dari nilai rata-rata subgrup 
Rumus yang digunakan untuk memperoleh hasil rata-rata dari nilai rata-rata subgrup adalah sebagai berikut: 
…………………………..... ( Rumus 3.2 )
Keterangan: 
𝑥𝑖 = nilai rata-rata dari subgrup ke-i 
k = nilai banyaknya subgrup yang terbentuk
c.  Menghitung standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian dengan rumus: 
	     …………………….. ( Rumus 3.3 )
Keterangan: 
𝑥i = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran telah dilakukan 
N = jumlah pengamatan yang telah dilakukan
d. Menghitung standar deviasi dari distribusi nilai rata-rata subgrup dengan cara:
   ………………………… ( Rumus 3.4 )
Keterangan: 
𝜎 = nilai standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian
n = besarnya subgrup
e. Menentukan batas kendali atas (BKA) dan batas kendali bawah (BKB) dengan cara: 
𝐵𝐾𝐴 = 𝑥̿ + 3𝜎𝑥̅ ……………...…… ( Rumus 3.5 ) 
𝐵𝐾𝐵 = 𝑥̿ − 3𝜎𝑥̅ ………………...… ( Rumus 3.6 )
Keterangan: 
	𝑥̿  = nilai rata-rata dari nilai rata-rata subgrup 
	𝜎𝑥̅  = simpangan baku
f. Uji kecukupan data
Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah hasil pengukuran kerja cukup untuk dilakukannya penelitian selanjutnya atau belum. Uji kecukupan data dapat dilakukan dengan tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95% dan rumus untuk melakukan uji kecukupan data adalah sebagai berikut:
. ( Rumus 3.7 )  

Keterangan: 
N’ = Jumlah pengukuran yang diperlukan untuk tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%
N = Jumlah pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan 
Xj= Data yang telah diukur
g. Menghitung waktu siklus rata-rata
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran dilakukan. Waktu siklus dapat dihitung dengan rumus:
…………………………..….. ( Rumus 3.8 ) 
h. Menghitung waktu normal 
Waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar oleh karyawan saat melakukan pekerjaan. Cara untuk melakukan perhitungan waktu normal adalah sebagai berikut:
		Wn = Ws x p  ………………….… ( Rumus 3.9 )
Keterangan:
Wn = Waktu normal 
Ws = Waktu siklus 
p = Faktor penyesuaian 
Menurut Sutalaksana (2006:155) p adalah faktor penyesuaian. Faktor ini dihitung jika pengukur berpendapat bahwa operator bekerja dengan kecepatan tidak wajar sehingga hasil perhitungan waktu perlu disesuaikan atau diramalkan terlebih dahulu. Tujuannya untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar. Jika pekerja bekerja dengan wajar, faktor penyesuaiannya (p) sama dengan 1. Jika bekerjanya terlalu lambat maka untuk menormalkannya pengukur harus memberi nilai p < 1, dan sebaliknya p > 1 jika dianggap bekerja cepat.
i. Menghitung waktu baku 
Waktu baku bagi penyelesaian pekerjaan kita dapatkan dengan rumus:
		Wb = Wn (1 + l) …………………………… ( Rumus 3.10 )
Keterangan:	
l = Kelonggaran atau allowance yang diberikan kepada pekerja untuk menyelesaikan pekerjaannya di samping waktu normal.
Kelonggaran ini diberikan untuk tiga hal, yaitu kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa fatigue, dan gangguan gangguan yang mungkin terjadi yang tidak dapat dihindarkan oleh pekerja.
	Secara garis besar tahapan/langkah-langkah dalam pengukuran waktu kerja menggunakan metode stopwatch time study menurut Sritomo W. Soebroto dapat dilihat pada gambar dibawah ini.
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Gambar 3.1: Tahapan pengukuran waktu kerja
Sumber: Sritomo W. Soebroto

3.5 Kerangka Penelitian
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Gambar 3.2: Kerangka Penelitian
Sumber: Data Diolah
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BAB 4. HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
4.1.1 Sejarah Singkat PT Panca Mitra Multi Perdana
PT Panca Mitra Multiperdana Tbk. merupakan salah satu perusahaan pengolah dan eksportir udang terkemuka di Indonesia. PMMP hadir untuk menyediakan dan menyajikan udang beku terbaik, alami dan segar kepada pelanggan. Produk udang Perseroan juga telah diekspor ke semua pasar utama di seluruh dunia seperti AS, Jepang, Eropa dan yang lainnya. Bisnis Perseroan menerapkan kualitas yang baik melalui kesegaran udang. Kami juga berkomitmen untuk menjalankan konsep keberlanjutan dalam kelangsungan usaha dengan menciptakan sinergi antara pertumbuhan bisnis dengan tanggung jawab lingkungan dan sosial yang mendukung tujuan pembangunan berkelanjutan (TPB). Strategi keberlanjutan Perseroan diwujudkan melalui visi yaitu menjamin keberlanjutan kehidupan generasi masa depan dengan memperhatikan aspek keberlangsungan sumber daya dan kepedulian terhadap lingkungan. Tujuan tersebut dijalankan melalui berbagai strategi yaitu dengan melakukan identifikasi aktivitas perusahaan yang memberikan dampak terhadap aspek sosial dan aspek lingkungan, menjalin kemitraan dengan para petambak tentang sertifikasi BAP untuk keberlanjutan supply bahan baku, implementasi program CSR melalui program program pemerintah yang melibatkan tentang sosial dan lingkungan, optimalisasi SDM dengan melakukan pelatihan-pelatihan dan memberikan penghargaan, peningkatan kinerja bisnis inti untuk meningkatkan  revenue, dan melakukan perencanaan anggaran, dengan tujuan agar tidak ada pengeluaran yang sia-sia dan luput dari perencanaan. 




Berbagai strategi keberlanjutan difokuskan untuk mencapai target kesejahteraan dan kesehatan karyawan sehingga dapat meningkatkan pekerjaan yang layak dan menumbuhkan ekonomi di sekitar lingkungan Perusahaan. Target lainnya yang ingin dicapai Perseroan yaitu keberlanjutan bahan baku sebagai tanggung jawab konsumsi dan produksi dari Perseroan. 
2

Melalui upaya tersebut, dapat meningkatkan sumber energi yang bersih dan terjangkau untuk menjaga ekosistem lautan dan daratan. Semua strategi yang dijalankan tentunya mendapat dukungan dari mitra perusahaan. PT Panca Mitra Multiperdana Tbk didirikan di Jakarta berdasarkan Akta Notaris Buntario Tigris Darmawa Ng, S.H., S.E., KandidaaVaname Notaris, No. 52 tanggal 8 Agustus 1997. Akta Pendirian ini telah mendapat pengesahan dari Menteri Kehakiman Republik Indonesia dengan Surat Keputusan No. C2-1183.HT.01.01.TH.98 Tahun 1998 tanggal 24 Februari 1998 dan telah diumumkan dalam Berita Negara Republik Indonesia No. 12 tanggal 11 Februari 2003, Tambahan No. 1136. Berdasarkan Pasal 3 Anggaran Dasar Perusahaan, ruang lingkup kegiatan Perusahaan adalah industri pembekuan biota air lainnya. Perusahaan didirikan dan berdomisili di Indonesia. 
[bookmark: _Hlk106478158]Kantor Perusahaan berkedudukan di Jl. Raya Banyuwangi KM. 10 Situbondo dengan lokasi pabrik Perusahaan di Situbondo, Tarakan dan Pontianak. Secara singkat jejak langkah sejarah berkembangnya perusahaan ini dimulai pada tahun 2004, dimana PT Panca Mitra Multiperdana Tbk awal mula didirikan, pada tahun tersebut, manajemen perusahaan membangun pabrik di Situbondo, Jawa Timur. Tahun 2005 Manajemen perusahaan mendirikan Tri Mitra Makmur (TMM) yang merupakan entitas anak usaha perusahaan yang bergerak di bidang usaha yang sama. Tahun 2010 perusahaan melakukan ekspansi usaha ke Tarakan di Kalimantan Utara untuk menangani pengolahan dan memproduksi produk-produk yang terbuat dari udang Black Tiger. Tahun 2013 Total volume ekspor produk makanan olahan udang perusahaan telah mencapai lebih dari 6.000 ton. Sementara itu, volume ekspor ke Amerika semakin ditingkatkan secara intensif. Tahun 2015 TMM meningkatkan kapasitas produksinya dengan membangun pabrik di Situbondo, TMM meningkatkan kapasitas produksinya dengan membangun pabrik di Situbondo. Tahun 2016 TMM membangun pabrik baru di Situbondo, sekaligus meningkatkan kapasitas produksi perusahaan hingga mencapai lebih dari 17.000 ton per tahun, Sementara itu, total volume ekspor berbagai produk udang olahan mencapai 10.000 ton. Tahun 2018 perusahaan membangun pabrik baru di Situbondo, sekaligus meningkatkan kapasitas produksi hingga 21.500 ton per tahun. Adapun total volume ekspor berbagai produk udang olahan mencapai 11.000 ton. Tahun 2019 TMM membangun pabrik ketiganya di Situbondo, Jawa Timur, sekaligus meningkatkan kapasitas produksi hingga 25.100 ton per tahun. Total volume ekspor berbagai produk udang olahan mencapai 15.000 ton. Tahun 2020 PMMP berhasil melaksanakan Penawaran Umum Perdana Saham pada 18 Desember 2020 dan berhasil meraih tambahan modal sebesar Rp 118.608.000.000, total volume ekspor berbagai produk udang olahan mencapai 18.000ton dan hingga saat ini yaitu pada tahun 2022 perusahaan terus mengalami perkembangan baik pada kapasitas produksi dan jangkauan segmen pasar yang dituju.

4.1.2 Bidang Usaha
	PT Panca Mitra Multi Perdana bergerak dalam bidang pengolahan produk-produk makanan beku berbasis udang yang dilengkapi fasilitas produksi (pabrik) dan penyimpanan (cold storage). Berbekal pengalaman manajemen yang mumpuni, perusahaan terus mengembangkan bisnisnya dan berkonsentrasi pada jenis udang Vaname dan udang Windu (Black Tiger). perusahaan mulai beroperasi pada tahun 2004. Sejak saat itu, perusahaan berkembang menjadi salah satu eksportir udang terkemuka di Indonesia, berada di peringkat ke-2 berdasarkan total volume udang yang diekspor pada tahun 2020, dengan 18.906 ton jumlah udang yang diekspor. Bidang usaha industri ini memiliki prospek usaha karena didukung beberapa faktor, salah satunya adalah pertumbuhan impor udang yang dilakukan Amerika Serikat setiap tahun semakin stabil dan adanya pengakuan dari lembaga sertifikasi yang menjamin kualitas produk perusahaan. Selain itu, faktor lainnya adalah Indonesia memiliki garis pantai yang panjang dan iklim yang mendukung bagi industri pengolahan udang, dan pembentukan Pokja oleh Kementerian Kelautan dan Perikanan yang akan berfokus pada peningkatan produksi udang domestik dan ekspor udang, dengan target peningkatan sebesar 250% dalam periode 5 tahun. 
Seiring dengan perkembangan volume ekspor yang terus meningkat dari tahun ke tahun dan disertai pengembangan produk-produk yang bernilai tambah (value added), perusahaan memperluas fasilitas produksi untuk dapat meningkatkan daya saing dan memenuhi permintaan pasar. Pada tahun 2020, perusahaan telah memiliki 7 (tujuh) fasilitas produksi berupa pabrik pengolahan udang, yang terdiri dari lima pabrik di Situbondo dan dua pabrik di Tarakan dengan kapasitas produksi sebesar 25.100 ton per tahun. Selain itu, di kedua wilayah pabrik tersebut, perusahaan juga memiliki 26 cold storage berkapasitas 46.000 ton per tahun. Perseroan optimis terhadap proyeksi di tahun 2022 seiring dengan proyeksi pertumbuhan ekonomi global pasca penurunan Covid-19. Beberapa langkah strategi Perseroan yang telah dan akan dilakukan antara lain memperluas konsumen perusahaan (B2B) dan retail e-commerce (B2C), perluasan pasar ekspor negara-negara Eropa dengan sertifikasi ASC, penetrasi pangsa pasar di Amerika Serikat dan Jepang serta pengembangan value added product untuk meningkatkan margin.

4.1.3 Produk dan Jasa
	PT Panca Mitra Multi Perdana awalnya memiliki komposisi penjualan jenis udang Windu (Black Tiger) yang lebih dominan dibandingkan dengan udang Vaname. Seiring dengan berjalannya waktu, pengembangbiakan udang Windu sangat bergantung pada benih dari kondisi alam yang baik dan tidak setiap perairan di Indonesia dapat memenuhi kondisi tersebut. Berbeda halnya dengan udang Vaname yang dapat dikembangbiakan dengan sistem tambak dan memiliki daya tahan lebih baik dibandingkan udang Windu, sehingga lebih mudah dikembangbiakan baik secara kualitas dan jumlah. Karena itu, hingga kini sekitar 85-90% produk perusahaan menggunakan udang Vaname. Berbekal dengan pengalaman, dedikasi tinggi dan keinginan untuk dapat terus bersaing, perusahaan mengembangkan berbagai produk udang sebagai berikut:



1) Produk Komoditas 
a. Udang Mentah 
Produk udang mentah adalah produk yang praktis di mana konsumen tinggal membeli dan mengolahnya sesuai dengan keinginan mereka. Ada dua macam udang yang digunakan perusahaan untuk produk ini, yaitu udang Black Tiger dan udang Vaname. 
b. Udang Cooked 
Produk udang Cooked adalah produk utama perusahaan, dimana sekitar 52% pendapatan perusahaan berasal dari produk ini. Produk- produk ini siap untuk disajikan dan dapat langsung dikonsumsi konsumen.
2) Produk Bernilai Tambah 
perusahaan juga mengembangkan dan memproduksi berbagai produk olahan yang bernilai tambah (Value Added Products). Produk Value Added ini dihasilkan dalam bentuk produk mentah, cooked, dan Value Added. Produk mentah dan Value Added adalah udang mentah yang telah diproses dan dikemas sesuai pesanan dari pelanggan. 
a. Breaded Shrimp 
Roti Udang (Breaded Shrimp) ini diproduksi secara manual (hand-made) yang diatur dengan baik dari segi ukuran, berat maupun warna roti. 
b. Sushi Ebi Shrimp 
Organik, bebas kimia dan diproduksi dengan penampilan yang menarik. Merupakan produk yang konsisten di ekspor ke Jepang untuk dibuat nigiri sushi atau maki sushi
c. Nobashi Shrimp 
Merupakan udang yang dikupas kemudian direntangkan sesuai dengan berat dan ukuran. Produk ini dapat diproses lebih lanjut menjadi tempura atau jenis hidangan lain sebelum dikonsumsi.


d. Raw Tempura Shrimp 
Merupakan Nobashi Shrimp yang diproses lebih lanjut dibalut dengan resep khusus agar lebih garing setelah digoreng. 
e. Cooked Shrimp Ring 
Merupakan produk yang digemari di Amerika Serikat yang dikonsumsi pada saat pesta atau berkumpul. Cooked Shrimp Ring adalah kudapan yang siap dimakan bersama dengan saus cocktail atau saus lainnya yang dikemas bersama. 
f. Garlic Butter Marinated Shrimp 
Produk udang beku bersifat organik dan bebas kimia serta mudah dimasak yang sudah direndam ke dalam saus Garlic Butter. Produk ini terkenal di Amerika Serikat.

4.1.4 Daerah Operational & Lokasi Penelitian
Daerah operasional usaha Perseroan terletak di Jawa Timur dan Kalimantan Utara. Sementara, kantor pusat Perseroan berada di Jawa Timur. Salah satu keunggulan kompetitif PT PMMP dibandingkan dengan pelaku usaha lainnya dalam operasional PT PMMP terletak strategis, yaitu dekat dengan pelabuhan internasional di Surabaya di pusat budidaya udang, baik di Jawa Timur dan Kalimantan Utara. Sebagai usaha padat karya, PMMP juga diuntungkan dengan upah minimum Provinsi Jawa Timur yang rendah. 
Berikut adalah lokasi perusahaan yang menjadi tempat pelaksanaan penelitian dan memperoleh data-data selama kurang lebih 3 bulan:

Nama Perusahaan 		: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2
Alamat Perusahaan		: Jl Raya Banyuwangi Km 10 Kabupaten
		 Situbondo, Jawa Timur 68362.
Telp/Fax 	 		: +62 (338) 672221 
 +62 (31) 5462539
Web				: PMMP | Home (pancamitra.com)
E-mail	 			: corsec@pancamitra.com 
4.1.5 Prinsip Tata Kelola Perusahaan 
	Sesuai dengan Undang-Undang Nomor 40 tahun 2007 tentang Perseroan Terbatas (UU PT), struktur tata kelola Perusahaan secara garis besar tergambarkan pada organ utama Perusahaan yaitu Rapat Umum Pemegang Saham (RUPS), Dewan Komisaris dan Direksi. Masing-masing organ mempunyai peran penting dalam penerapan Tata Kelola Perusahaan yang baik dan menjalankan fungsi, tugas, dan tanggung jawab dan tercantum dalam Anggaran Dasar Perseroan serta berdasarkan peraturan perundang-undangan yang berlaku. Perseroan mengacu pada Peraturan Otoritas Jasa Keuangan (OJK) serta memberlakukan berbagai kebijakan lainnya dalam mendukung penerapan tata kelola perusahaan yang berkesinambungan dan konsisten. Prinsip Tata Kelola Perusahaan yang Baik dan diuraikan sebagai berikut: 
1) Transparansi Yaitu keterbukaan dalam proses pengambilan keputusan dan keterbukaan dalam pengungkapan dan penyediaan informasi yang relevan mengenai Perusahaan, yang mudah diakses oleh pemangku kepentingan sesuai dengan peraturan perundang undangan serta standar, prinsip dan praktik penyelenggaraan usaha yang sehat. 
2) Akuntabilitas Yaitu kejelasan fungsi, pelaksanaan dan pertanggungjawaban organ Perusahaan sehingga kinerja Perusahaan dapat berjalan secara transparan, wajar, efektif, dan efisien. 
3) Tanggung Jawab Yaitu kesesuaian pengelolaan Perusahaan dengan peraturan perundang-undangan yang berlaku dan nilai-nilai etika serta standar, prinsip dan praktik penyelenggaraan usaha yang sehat. 
4) Independensi Tata kelola operasional Perusahaan dikelola secara mandiri dan profesional serta bebas dari benturan kepentingan dan pengaruh atau tekanan dari pihak manapun yang tidak sesuai dengan peraturan perundang-undangan yang berlaku dan nilai-nilai etika serta standar, prinsip dan praktik penyelenggaraan usaha yang sehat. 
5) Kewajaran Yaitu kesetaraan, keseimbangan dan keadilan dalam hal pemenuhan hak-hak pemangku kepentingan yang timbul berdasarkan perjanjian, peraturan perundang undangan dan nilai-nilai etika serta standar, prinsip dan praktik penyelenggaraan usaha yang sehat.

4.1.6 Wilayah Usaha dan Pemasaran 
	Perseroan memasarkan produknya ke berbagai belahan dunia, dengan Amerika Serikat sebagai pelanggan dengan jumlah pengiriman produk terbesar. Selanjutnya Jepang dan beberapa negara Asia lainnya. Pada tahun 2021, Perseroan mulai mengekspor produk ke Inggris. Data persentase kuantitas pengiriman produk PT PMMP dapat dilihat pada gambar 4.1.
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Gambar 4.1: Segmen Pasar Ekspor 2021
Sumber: PT Panca Mitra Multi Perdana 

	Total kapasitas produksi Perseroan. Pabrik di Situbondo berkapasitas 21.300 ton (setara 85%) dan Tarakan 3.800 ton per tahun (15%). Bidang usaha Perseroan dengan entitas anak saat ini, bergerak dalam bidang pengolahan produk-produk makanan beku berbasis udang yang dilengkapi fasilitas produksi (pabrik) dan penyimpanan (cold storage) dengan fokus pada jenis udang Vaname dan udang Windu (Black Tiger). Perseroan saat ini memiliki tujuh pabrik pengolahan udang, yang terdiri dari lima pabrik di Situbondo dan dua di Tarakan. Kapasitas produksi gabungan adalah 25.100 ton per tahun. Perseroan juga memiliki 26 fasilitas cold storage berkapasitas 46.000 ton per tahun. Kegiatan produksi Perseroan berlokasi di Situbondo, Jawa Timur; dan Tarakan, Kalimantan Timur. Produk-produk tersebut terdiri dari produk mentah, breaded, cooked, raw tempura, cooked shrimp ring, marinated shrimp, nobashi dan sushi ebi. Total kapasitas produksi adalah sebanyak 25.100 ton, yang terdiri dari volume produksi di Situbondo sebanyak 21.300 ton dan di Tarakan sebanyak 3.800 ton.
	Pangsa pasar pasar penjualan Perseroan di tahun 2021 adalah Amerika Serikat sebesar 87,59%, Jepang sebesar 11,99% dan negara lainnya sebesar 0,43%. Untuk Amerika Serikat kontribusi penjualan produk udang Vaname sebesar 93,56% dan udang Windu (Black Tiger Shrimp) sebesar 6,44%, sedangkan untuk Jepang penjualan produk udang Vaname sebesar 65,73% dan udang Windu (Black Tiger Shrimp) sebesar 34,27%.
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Gambar 4.2: Laporan Kapasitas Produksi Perusahaan 2021
Sumber: PT Panca Mitra Multi Perdana 

	Pada gambar 4.2 disajikan kapasitas total produksi perusahaan pada tahun 2021, dimana dapat dilihat jumlah kapasitas total setiap pabrik dari Induk hingga anak perusahaan, selain itu juga dapat dilihat kapasitas penyimpanan barang per pabrik yang ada. Perusahaan pada 2021 membukukan total penjualan sebesar US$175,76 juta, yang meningkat 3,04% jika dibandingkan tahun 2020, dan untuk total ton di tahun 2021 sebesar 19.437 ton atau meningkat 2,80% jika dibandingkan tahun 2020. Total penjualan tahun 2021 didominasi oleh penjualan udang Vaname sebesar US$158,63 juta, yang mengalami peningkatan 8,72% jika dibandingkan tahun 2020. Penjualan produk udang Vaname memberikan kontribusi 90,25% dari total penjualan dengan jenis produk udang unggulan yaitu Cooked dan Breaded.























4.1.7 Struktur Organisasi
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Gambar 4.3: Struktur Organisasi Perusahaan 
Sumber: PT Panca Mitra Multi Perdana, Tahun 2022





4.1.8 Flowchart Proses Produksi Udang 
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Gambar 4.4: Flowchart Proses Produksi IQF Cooked Shrimp 
Sumber: PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2, Tahun 2022
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4.1.9 
	

4.1.10 Pengumpulan Data
		Tahap pengumpulan data merupakan salah satu tahapan atau bagian yang terpenting dalam sebuah penelitian, dimana output yang dihasilkan akan menjadi bahan yang dapat diolah lebih lanjut serta menjadi input bahan kajian dalam menganalisis permasalahan dalam suatu fenomena. Pada tahap ini, penyusun melakukan proses pengumpulan data dengan cara melaksanakan pengukuran waktu kerja, dengan metode jam henti pada 2 lini kegiatan di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2, yaitu pada lini potong kepala dan kupasan. Lini Potong Kepala merupakan proses pembersihan kotoran udang dengan cara menghilangkan bagian kepala pada udang, pada lini ini terdapat 6 mesin conveyor, dengan kapasitas kerja 34 labour per conveyor. 
		Lini Kupasan adalah proses pengalokasian udang sesuai jenis produk dengan cara mengupas kulit dan kotoran pada badan udang, pada lini ini terdapat 8 mesin conveyor dengan kapasitas kerja yaitu 30 labour per conveyor. Proses produksi udang beku pada PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 dilaksanakan dengan penuh pengawasan yang sangat ketat dan steril, hal demikian berfungsi untuk menjaga kualitas produktivitas serta kualitas bahan produksi, dengan kondisi tersebut, proses pengambilan data pun juga dilakukan dengan sangat hati-hati dan penuh dengan ketelitian, hal ini dimaksudkan agar tidak mengganggu jalannya proses produksi yang ada.     
		Proses pengambilan data pada penelitian ini dilakukan secara langsung dengan menggunakan alat-alat yang telah dipersiapkan sesuai dengan metode terpilih yaitu Time and Motion Study. Pengukuran waktu kerja pada lini potong kepala, dilaksanakan selama 2 bulan terhitung dari Bulan Maret hingga April 2022. Pada waktu yang bersamaan pengukuran waktu kerja pada lini kupasan    juga dapat dilakukan dengan bantuan pihak perusahaan, yaitu dalam hal ini adalah pengawas produksi, sehingga proses pengukuran waktu kerja dapat berjalan dengan baik dan lancar. Proses pengukuran waktu kerja pada lini potong kepala digunakan satuan berat yaitu per 3 kg, yang artinya pengukuran dilakukan setiap kali karyawan menerima bak udang yang berisikan 3 kg udang untuk diselesaikan. Pada lini kupasan digunakan berat satuan yaitu per 453 gram atau satuan lbs (pons), dimana pengukuran dilakukan setiap kali karyawan menerima bak udang yang berisikan 453 gram udang hingga selesai. Berikut adalah hasil pengukuran waktu kerja pada lini potong kepala dan lini kupasan yang dapat dilihat pada tabel 4.1 dan tabel 4.2. 

Tabel 4.1: Data Hasil Pengukuran Waktu Kerja Lini Potong Kepala


 Sumber: Data Diolah dari Hasil Pengukuran Waktu Kerja

Pengukuran waktu kerja pada lini potong kepala dilakukan pada 4 tipe konveyor yaitu tipe A, B, C, dan D dengan satuan waktu pengukuran yaitu menit. Hal ini dilakukan untuk memperoleh data yang dapat benar-benar merepresentasikan kemampuan proses yang ada, selain hal tersebut pengukuran juga dilakukan pada berbagai jenis ukuran (size) udang yang ada. Berbeda dengan lini potong kepala, lini kupasan memiliki ukuran (size) udang yang telah seragam sesuai dengan jenis pengalokasian yang telah ditetapkan. Pada lini kupasan ukuran dan jenis udang adalah vaname dengan berat 453 gram berisikan 50 pcs udang. Pengukuran waktu kerja pada lini kupasan juga dilakukan pada 4 tipe conveyor yaitu conveyor A, B, C, dan D dengan satuan waktu pengukuran yaitu dalam menit. Hasil pengukuran waktu kecepatan kerja pada lini kupasan dapat dilihat pada tabel berikut ini. Pada tabel 4.2 dapat dilihat hasil pengukuran kerja pada lini kupasan dimana jumlah data atau sampling yang diambil berjumlah 200 data, pengukuran kecepatan dilakukan pada setiap karyawan dalam menyelesaikan beban kerjanya yaitu setiap mengerjakan jumlah udang sebanyak 50 pcs dengan berat 453 gram.

Tabel 4.2: Data Hasil Pengukuran Waktu Kerja Lini Kupasan


Sumber: Data Diolah dari Hasil Pengukuran Waktu Kerja

4.1.11 Pengolahan dan Analisis Data
		Data yang diperoleh dari proses pengukuran waktu kerja akan diolah untuk mendapatkan hasil yang sesuai dengan tujuan penelitian yang telah peneliti rancang dan dalam penggunaan metode terpilih dalam hal ini adalah metode Time and Motions Study guna mendapatkan hasil yang akurat. Pengolahan data bertujuan untuk mendapatkan hasil dalam menentukan waktu standar pada proses produksi udang beku yang dikhususkan pada 2 lini kegiatan yaitu lini potong kepala dan lini kupasan. Pengolahan data dimulai dari tahap uji kecukupan data kemudian menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah, menentukan waktu siklus dan yang terakhir menentukan waktu baku. 
Berikut merupakan tahapan dan proses pada pengolahan data yang telah peneliti peroleh selama melaksanakan pengukuran waktu kerja.

1) [bookmark: _Hlk108043200]Perhitungan Nilai Rata-Rata Kecepatan Kerja
Besarnya subgrup harus ditentukan, untuk mengetahui nilai rata-rata yang akan digunakan dalam perhitungan standar deviasi. Tujuannya adalah untuk memudahkan perhitungan awal serta agar dapat menghitung rata-rata waktu dari setiap aktivitas. Selain hal itu, menentukan subgrup juga berguna untuk menghitung standar deviasi dari distribusi nilai rata-rata subgrup.
Langkah awal dari pengolahan data yang dilakukan yaitu menentukan besar subgrup. Jumlah Subgrup atau kelas dapat dihitung dengan menggunakan rumus Sturges yaitu Rumus 3.1.

				𝑘 = 1 + 3,3 log 𝑛 
			            𝑘 = 1 + 3,3 log 200 
				𝑘 = 1 + 3,3 log 200 
				    = 8,5 = 8 (Pembulatan)	

Besar subgroup dihitung menggunakan rumus: 

		=  = 25 

Dikarenakan pada penelitian ini berfokus pada 2 element kegiatan, yang mana merupakan bentuk paling sederhana/terkecil dalam sebuah kegiatan proses produksi dan sudah tidak dapat diturunkan kedalam kegiatan yang lebih kecil, maka pada tahap perhitungan rata-rata subgroup tidak diperlukan pembagian jumlah elemen kegiatan. 
Pada lini potong kepala, sebelum menentukan dan menghitung nilai kecepatan rata-rata proses yang ada, akan dilakukan pengkonversian nilai terlebih dahulu dari satuan menit per berat 3 kg menjadi satuan detik per berat 1kg udang. Hal ini dilakukan untuk memperoleh hasil perhitungan waktu kecepatan rata-rata proses kerja dengan satuan detik/pcs. Hal demikian, juga dilakukan pada proses perhitungan kecepatan rata-rata lini kupasan, hanya saja pada lini kupasan memiliki satuan tetap yaitu pada berat udang dalam satuan gram dengan kapasitas 50 udang/453g, jadi pada setiap 453g terdapat udang sebanyak 50 ekor. Satuan yang digunakan baik pada lini potong kepala maupun lini kupasan adalah menggunakan satuan waktu yaitu dalam detik (secon).
Sebelum masuk pada perhitungan rata-rata kecepatan waktu kerja, akan disajikan tabel konversi nilai waktu satuan baik pada lini potong kepala maupun lini kupasan. Formulasi model pengkonversian adalah sebagai berikut:

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan detik: 
			  		
Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan kilogram (1kg): 

Konversi nilai waktu kecepatan kerja per pcs : 

Keterangan:
ti 	= Kecepatan waktu kerja dalam satuan detik
xi 	= Nilai samping kecepatan kerja dalam menit 
Ti 	= Kecepatan waktu kerja dalam satuan kilogram (1kg) 
Xi 	= Kecepatan waktu kerja per pcs

		Dari hasil pengkonversian menggunakan formula rumus di atas baik pada lini potong kepala dan lini kupasan diperoleh hasil yang akan disajikan pada tabel-tabel di halaman berikut ini.
Pada tabel 4.3 disajikan hasil perhitungan pengkonversian waktu penyelesaian kerja dari menit ke dalam detik, detail perhitungan dalam pengkonversian nilai pada tabel 4.3 dapat dilihat pada lampiran 1.

Tabel 4.3: Konversi Kecepatan Waktu Kerja Lini Potong Kepala 
Dalam Menit ke Detik


Sumber: Data Diolah, Lampiran 1
	
	Dalam proses pengolahan data menggunakan metode Time and Motions Study, data harus disesuaikan dengan standar waktu yang akan dijadikan sebagai acuan dalam menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, karena dalam hal ini waktu standar yang diharapkan dapat merepresentasikan kecepatan kerja penyelesaian potong kelapa udang dan kupasan udang per pcs nya, maka satuan yang harus di input kedalam formulasi model adalah dalam satuan detik per pcs udang. Sampel hasil pengukuran kerja menunjukkan dalam 200 data waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan siklus pekerjaan adalah selama 57767,4 detik, yang kemudian waktu ini akan dikonversi kembali ke dalam satuan per kilogram.  

Pada tabel 4.4 disajikan hasil perhitungan pengkonversian waktu per satu kilogram, jadi dalam proses pengkonversiannya waktu pengerjaan tiga kilogram udang dikonversi menjadi satu kilogram. Perhitungan pengkonversian pada tabel 4.4 dapat dilihat pada lampiran 2.

Tabel 4.4: Konversi Nilai Waktu Lini Potong Kepala 
 ke Dalam Satuan Kilogram g (1kg) 



Sumber: Data Diolah, Lampiran 2 
		Tahapan yang terakhir untuk mendapatkan hasil (input) yang sesuai dengan kriteria pengukuran standar waktu kerja adalah membagi setiap sampel data dengan size/ukuran udang. Sebagai contoh dalam satu kilogram udang pekerja dapat menyelesaikannya dengan waktu 71 detik, waktu tersebut yang kemudian dibagi dengan kuantitas/jumlah udang per ekornya, jika dalam hal ini ukuran size udang tersebut adalah 45 udang per kilonya, maka 71 detik dibagi dengan 45 pcs yang akan menghasilkan waktu penyelesaian per ekornya adalah 1,57 detik. Rincian perhitungan konversi kecepatan kerja lini potong kepala dalam satuan per pcs dapat dilihat pada lampiran 3.
	

Tabel 4.5: Konversi Kecepatan Kerja Lini Potong Kepala
Dalam Satuan Per Pcs


Sumber: Data Diolah, Lampiran 3

	Dari hasil perhitungan pada lampiran 3, diperoleh hasil pengukuran waktu kerja seperti pada tabel 4.5. 
Sebagaimana tahapan pengkonversian data pada lini potong kepala, hal tersebut juga dilakukan pada data-data hasil pengukuran yang ada pada lini kupasan. Formula yang sama dan tahapan yang sama diterapkan pada data pengukuran waktu kerja lini kupasan sehingga menghasilkan data seperti yang tersaji dalam tabel 4.6 dan 4.7. Rincian perhitungan konversi waktu pada lini kupasan disajikan pada lembar lampiran terutama pada lampiran 4 dan 5.







Tabel 4.6: Konversi Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan 
Dalam Menit ke Detik



Sumber: Data Diolah, Lampiran 4

Tabel 4.7: Konversi Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan 
Dalam Satuan Per Pcs 


Sumber: Data Diolah, Lampiran 5
Perhitungan kecepatan waktu rata-rata proses kerja pada lini potong kepala dan juga lini kupasan dapat dihitung menggunakan formula 3.2

Keterangan: 
𝑥𝑖 = nilai rata-rata dari subgrup ke-i 
k = banyaknya data sampel yang ada

		Kecepatan rata-rata pada lini potong kepala:						Diperoleh nilai Sigma Xi pada lini potong kepala sebesar 218,8 detik 

			 
(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 3)

Kecepatan rata-rata pada lini kupasan:	
Diperoleh Sigma Xi pada lini kupasan sebesar 2066,08 detik

		 
(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 5)



	








2) Menentukan Standar Deviasi dan Standar Deviasi Rata-Rata
Standar Deviasi merupakan nilai yang digunakan guna menentukan bagaimana sebaran data dalam suatu kelompok sampel dan seberapa dekat titik data individu ke dalam rata-rata nilai sampel. Standar Deviasi juga dapat didefinisikan sebagai rata-rata jarak penyimpangan. Semakin besar nilai sebaran maka data semakin bervariasi. Setelah diperoleh nilai rata-rata dari nilai rata-rata subgrup langkah selanjutnya adalah menghitung standar deviasi sebenarnya dari waktu penyelesaian dengan menggunakan Rumus 3.3. 
					       
Perhitungan standar deviasi untuk lini potong kepala:
(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 3)

 = 0,184
Perhitungan standar deviasi rata-rata untuk lini potong kepala:
 =  = 0,1

Perhitungan standar deviasi untuk lini kupasan:
(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 5)

 = 1,002
Perhitungan standar deviasi rata-rata untuk lini kupasan kepala:
 =  = 0,35





3) Menentukan Batas Kendali Atas dan Batas Kendali Bawah
Langkah selanjutnya menentukan Batas Kendali Atas (BKA) dan Batas Kendali Bawah (BKB). Tujuan dari menentukan batas kendali atas dan kendali bawah adalah untuk menentukan batasan apakah data yang diperoleh masih berada di dalam batas kendali atau tidak. 
		Menentukan batas kendali atas (BKA) dan batas kendali bawah (BKB) dengan cara: 


Pada tahapan penentuan batas kendali atas dan batas kendali bawah, data hasil pengukuran harus dibagi menjadi beberapa subgroup sesuai dengan rumus atau formula yang sama dengan rumus 3.1. Langkah awal dari pengolahan data yang dilakukan yaitu menentukan besar subgrup. Jumlah Subgrup atau kelas dapat dihitung dengan menggunakan rumus Sturges yaitu:

				𝑘 = 1 + 3,3 log 𝑛 
			            𝑘 = 1 + 3,3 log 200 
				𝑘 = 1 + 3,3 log 200 
				    = 8,5 = 8 (Pembulatan)	
		
Besar subgroup dihitung menggunakan rumus: 

		=  = 25 






Dari perhitungan jumlah subgroup di atas, maka diperoleh hasil yaitu sebesar 25 subgroup sehingga data-data yang telah diperoleh baik dari hasil pengukuran lini potong kepala dan lini kupasan harus dibagi ke dalam 25 subgoup, hasil pembagian kedalam subgroup dapat dilihat pada tabel 4.8 untuk lini potong kepala dan 4.9 untuk lini kupasan.  
Berikut adalah hasil pembagian data-data pengukuran waktu kerja pada lini potong kepala dan lini kupasan kedalam 25 subgroup:   

Tabel 4.8: Data Pembagian Subgrup Lini Potong Kepala


Sumber: Olah Data Tabel 4.5 (Pembagian Subgrup Data Lini Potong Kepala)





Tabel 4.9: Data Pembagian Subgrup Lini Kupasan


Sumber: Olah Data Tabel 4.7 (Pembagian Subgrup Data Lini Kupasan)  

Tahapan setelah pembagian data menjadi sesuai dengan subgroup yang ditetapkan adalah tahap perhitungan atau penentuan besar batas kendali bawah dan batas kendali atas menggunakan rumus: 


Guna membantu perhitungan agar memperoleh data yang valid dan akurat serta menghindari kesalahan/error, peneliti menggunakan bantuan software atau aplikasi yaitu Minitab untuk menentukan perhitungan batas kendali atas dan juga batas kendali bawah. 

Pada gambar 4.5 disajikan hasil perhitungan BKA dan BKB pada lini potong kepala menggunakan aplikasi Minitab, di mana dari gambar grafik tersebut kita memperoleh gambaran bahwa terdapat data yang menyimpang atau keluar dari BKA dan BKB yang ada. 

[image: ]
Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  1; 3; 4; 5; 10; 12; 13; 15; 16

[bookmark: _Hlk109085980]Gambar 4.5: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Potong Kepala (I)
Sumber: Olah Data Tabel 4.8 Menggunakan Minitab 

		Hasil perhitungan pada lini potong kepala diperoleh nilai:
		Batas Kendali Atas Lini Potong Kepala UCL = 1,22 detik
		Kecepatan Rata-Rata (X Bar) = 1,09 detik
		Batas Kendali Bawah Lini Potong Kepala LCL = 0,96 detik

Acuan batas kendali terdapat pada grafik sample mean/nilai rata-rata sehingga pada lini potong kepala diperlukan pengeliminasian data-data yang membentuk pola menyimpang. Data-data yang masuk pada pola menyimpang dan perlu dieliminasi pada data pengukuran kerja lini potong kepala di antaranya adalah subgroup 1, 3, 4, 5, 10, 12, 13, 15, 16. Setelah pengeliminasian data-data yang membentuk pola menyimpang, akan diperoleh keseimbangan/pola baru yang dapat dijadikan sebagai dasar perhitungan untuk tahap berikutnya. 
Hasil perhitungan tersebut akan membentuk BKA dan BKB baru yang dapat dilihat pada gambar 4.6. 

[image: ]
Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  14

[bookmark: _Hlk109086038]Gambar 4.6: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Potong Kepala (II)
Sumber: Olah Data, Lampiran 7
Menggunakan Apk Minitab 

Pada gambar 4.6, pola sebaran data masih menunjukkan bahwa terdapat data yang menyimpang yaitu pada subgroup ke 14. Data ini harus dieliminasi, kemudian akan dilakukan perhitungan ulang untuk BKA dan BKB pada data pengukuran waktu kerja lini potong kepala.  

[image: ]
[bookmark: _Hlk109086067]Gambar 4.7: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Potong Kepala (III)
Sumber: Olah Data, Lampiran 8.  
Menggunakan Apk Minitab 
	
Perhitungan BKA dan BKB kembali dilakukan, yaitu setelah pengeliminasian subgroup ke 14. 
Pada hasil akhir perhitungan, seluruh data telah membentuk pola data yang normal dan tidak ada yang menyimpang sehingga data ini dapat dijadikan dasar dalam perhitungan waktu standar untuk kegiatan pada lini potong kepala. 
Hasil perhitungan yang dihasilkan terhadap BKA dan BKB pada Lini Potong Kepala diperoleh nilai:
		Batas Kendali Atas Lini Potong Kepala UCL = 1,20 detik
		Kecepatan Rata-Rata (X Bar) = 1,07 detik
		Batas Kendali Bawah Lini Potong Kepala LCL = 0,94 detik



















Pada gambar 4.6 disajikan hasil perhitungan BKA dan BKB pada lini kupasan menggunakan aplikasi Minitab, dimana dari gambar grafik tersebut kita memperoleh gambaran bahwa terdapat subgroup yang keluar dari batas kendali yang kemudian harus dihilangkan atau dieliminasi.  

[image: ]
Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  3

[bookmark: _Hlk109086107]Gambar 4.8: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan (I)
Sumber: Olah Data Tabel 4.9 Menggunakan Minitab 

	Hasil perhitungan pada lini kupasan diperoleh nilai:
			Batas Kendali Atas Lini Kupasan = 11,195 detik  
		Kecepatan Rata-Rata (X Bar) = 10,255 detik  
		Batas Kendali Bawah Lini Kupasan = 9,315 detik  







Hasil analisis pola data pada lini kupasan masih menunjukkan terdapat data yang keluar dari batas kendali, sehingga diperlukan pengeliminasian data-data yang membentuk pola menyimpang. Pada data pengukuran kerja lini potong kepala terdapat 1 data subgroup yang out layer dan perlu untuk dihapus, yaitu subgroup nomor 3. Sehingga dari pengeliminasian data yang ada, akan memunculkan BKA dan BKB baru sebagai acuan yang baru. 
Pada gambar selanjutnya disajikan grafik yang menunjukkan perhitungan lanjutan dari pengeliminasian data pada subgroup ke 3 data lini kupasan.  

[image: ]
Test Results for Xbar Chart of C1; ...; C8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  5

[bookmark: _Hlk109086123]Gambar 4.9: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan (II)
Sumber: Data Diolah, Lampiran 10 Apk Minitab

Hasil perhitungan setelah pengeliminasian data subgroup ke 3 masih menunjukkan terdapat data yang outlier, sehingga perlu dilakukan pengeliminasian kembali pada data yang keluar dari batas kendali yaitu data subgroup ke 5. 

[image: ]
[bookmark: _Hlk109086202]Gambar 4.10: Peta Kendali Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan (III)
Sumber: Data Diolah, Lampiran 11 Apk Minitab

Pada hasil akhir perhitungan, seluruh data telah membentuk pola data yang normal dan tidak terdapat data yang menyimpang sehingga data ini dapat dijadikan dasar dalam perhitungan waktu standar untuk kegiatan pada lini kupasan.
Hasil perhitungan yang dihasilkan terhadap BKA dan BKB pada Lini Kupasan diperoleh nilai:
		Batas Kendali Atas Lini Kupasan UCL = 11,20 detik
		Kecepatan Rata-Rata (X Bar) = 10,35 detik
		Batas Kendali Bawah Lini Kupasan LCL = 9,50 detik












4) Melakukan Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data dilakukan untuk menentukan jumlah pengukuran data yang seharusnya dibuat. Uji kecukupan data dilakukan setelah semua nilai rata-rata subgrup berada dalam Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB). Perhitungan uji kecukupan data dapat dihitung dengan menggunakan acuan tabel Recommended Number of Cycle Time yang dapat dilihat pada tabel di bawah ini.  

Tabel 4.10: Recommended Number of Cycles
	Cycle Time (menit)
	Recommended Number of Cycles (menit)

	0,1
	200

	0,25
	100

	0,5
	60

	0,75
	40

	1
	30

	2
	20

	2,00 - 5,00
	15

	5,00 - 10,00
	10

	10,00 - 20,00
	8

	20,00 - 40,00
	5

	40 - above
	3

	Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

	Sumber: Sritomo W. Soeroto, 1995
https://www.youtube.com/watch?v=m7zkDi3ktDM&t=1163s



[bookmark: _Hlk108427002]Acuan dalam Table Cycle Time untuk menentukan tingkat kecukupan data yang telah dilakukan adalah pada durasi kecepatan rata-rata yang dimiliki oleh setiap elemen kerja yang sedang diteliti, yang dalam hal ini adalah lini potong kepala dan lini kupasan dengan rincian waktu 1,09 detik dan 10,33 detik.
Dari hasil pengukuran Cycle Time, data yang dibutuhkan untuk dapat merepresentasikan kondisi sesungguhnya baik pada lini potong kepala dan juga lini kupasan adalah sebanyak 200 data pengukuran, hal ini sesuai dengan durasi kecepatan rata yang dimiliki pada setiap lininya yaitu sekitar 0,1 sampai 0,25 menit. Data hasil pengukuran kerja telah memenuhi syarat untuk kemudian dilakukannya perhitungan waktu standar.

5) Menghitung Waktu Siklus
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran dilakukan. Waktu siklus dapat dihitung dengan rumus 3.8:

		Keterangan: 
		Sigma Xi = Jumlah Total Kecepatan Kerja 
		N = Banyak data pengukuran kecepatan kerja 
	Sehingga dapat diperoleh perhitungan sebagai berikut: 
	 
Lini Potong Kepala:

(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 12)

Lini Kupasan:

(Dasar perhitungan terdapat pada lampiran 13)

Data Jumlah Total/Sigma dari kecepatan kerja pada setiap lini kegiatan dapat kita peroleh dengan menjumlahkan kecepatan pada setiap data hasil pengukuran, data tersebut dapat kita lihat dan analisis pada tabel 4.8 dan 4.9 tentang data pembagian subgroup.   
6) Menghitung Waktu Standar
Waktu standar adalah waktu yang dibutuhkan untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar oleh karyawan saat melakukan pekerjaan. Cara untuk melakukan perhitungan waktu normal adalah sebagai berikut :
		Wn = Ws x p  
Keterangan:
Wn = Waktu normal 
Ws = Waktu siklus 
p = Faktor penyesuaian 

Menurut Sutalaksana (2006:155) p adalah faktor penyesuaian. Faktor ini dihitung jika pengukur berpendapat bahwa operator bekerja dengan kecepatan tidak wajar sehingga hasil perhitungan waktu perlu disesuaikan atau diramalkan terlebih dahulu. Tujuannya untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar. Jika pekerja bekerja dengan wajar, faktor penyesuaiannya (p) sama dengan 1. Jika bekerjanya terlalu lambat maka untuk menormalkannya pengukur harus memberi nilai p < 1, dan sebaliknya p > 1 jika dianggap bekerja cepat.

	Waktu siklus rata-rata lini potong kepala (p = 1) : 
	Wn = 1,07 x 1 = 1,07 detik
	Waktu siklus rata-rata lini kupasan (p = 1) : 
	Wn = 10,36 x 1 = 10,36 detik
  



4.1.12 Analisis Kemampuan Proses 
Setelah mengetahui waktu standar dalam proses penyelesaian kerja pada setiap lini kerja yaitu dalam hal ini adalah lini potong kepala dan lini kupasan, tahap selanjutnya adalah tahap analisis kemampuan proses kerja berdasarkan waktu standar yang telah diketahui, dalam analisis kemampuan proses kerja digunakan data laporan pada bulan februari. Data produktivitas produksi lini potong kepala dan lini kupasan dapat dilihat pada tabel di bawah ini:

[bookmark: _Hlk109086225]Gambar 4.11: Laporan Produktivitas Kerja Potong Kepala Bulan Februari 2022
Sumber: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2 
Pada proses potong kepala standar waktu yang digunakan saat ini adalah 2 detik, dengan standar waktu tersebut kemampuan proses produksi masih berada pada level yang tidak memenuhi target. Sedangkan menurut hasil perhitungan metode Time and Motions Study standar kecepatan dapat lebih cepat dari standar yang ditetapkan saat ini yaitu 1,07 detik sehingga ini menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam hal ini PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2, untuk dapat mencari akar permasalahan yang menghambat jalan dan kelancaran proses produksi.    
Hal demikian juga terlihat jelas pada bagaimana kemampuan proses produksi yang ada pada lini kupasan, dengan waktu standar yang berlaku saat ini yaitu 10 detik dan produktivitas yang diperoleh jauh dari standar yang telah ditetapkan dan pada perhitungan menggunakan metode Time and Motions Study juga menghasilkan standar waktu yang tidak jauh berbeda dengan standar yang berlaku saat ini yaitu 10,36 detik, maka hal ini menjadi sangat perlu untuk dilakukan pengkajian kembali terkait bagaimana sistem rancangan kerja yang ada pada lini kegiatan dalam proses produksi terutama pada lini potong kepala dan juga lini kupasan. 










Gambar 4.12: Laporan Produktivitas Kerja Kupasan Bulan Februari 2022
Sumber: PT. Panca Mitra Multi Perdana Plant 2
	Sistem rancangan kerja dan pengawasan yang saat ini berlaku dinilai telah ideal dan mampu menghasilkan produktivitas kerja yang optimal, akan tetapi bila mengacu pada laporan kerja dan produktivitas bulanan, hal demikian tidak sesuai dengan harapan sehingga mendorong peneliti untuk dapat melakukan pengukuran standar waktu kerja ulang menggunakan metode Time and Motions Study. 




4.1.13 Pembahasan 
[bookmark: _Hlk110644875]Hasil analisis kemampuan proses menunjukkan tingkat kemampuan produksi pada lini potong kepala dan lini kupasan masih berada pada tingkat produktivitas yang rendah. Hal tersebut dapat kita analisis dari hasil perhitungan waktu standar penyelesaian kerja, dimana pada lini potong kepala diperoleh waktu standar penyelesaian selama 1,07 detik, bila dibandingkan dengan standar waktu yang digunakan saat ini yaitu 2 detik, maka kemampuan produktivitas kerja menurut metode time and motion study seharusnya mampu menghasilkan produktivitas yang lebih tinggi dibandingkan dengan target dan standar yang ditetapkan oleh perusahaan saat ini. Sedangkan perhitungan waktu standar lini kupasan menurut metode time and motion study menghasilkan waktu standar yang tidak terlalu jauh berbeda dengan standar waktu yang berlaku saat ini (10 detik) yaitu selama 10,36 detik. Mengacu kepada hasil analysis terhadap waktu standar dan produktivitas yang ada dengan menggunakan metode Time and Motion Study bahwa dalam proses produksi terutama pada lini potong kepala dan juga lini kupasan, perlu adanya kajian kembali serta evaluasi terhadap sistem kerja yang ada. Hal ini bertujuan untuk mengidentifikasi akar permasalahan yang mengakibatkan tingkat produktivitas yang dihasilkan tidak sesuai dengan target yang telah ditetapkan. 
	Tentu banyak faktor yang dapat melatarbelakangi atau menyebabkan tingkat produktivitas tidak sesuai dengan yang diharapkan. Sebagaimana yang disampaikan Leblebici, 2012 bahwa untuk mencapai produktivitas karyawan yang maksimal, suatu organisasi harus dapat memastikan bahwa lingkungan fisik akan menghasilkan kebebasan dan interaksi yang memfasilitasi kebutuhan organisasional, formalitas dan informalitas, kemampuan dan kedisiplinan. Faktor lain yang juga harus diperhatikan perusahaan/organisasi dalam mempertahankan dan meningkatkan produktivitas karyawan yaitu dengan memberikan pelatihan. Pelatihan merupakan suatu proses dimana orang-orang mencapai kemampuan tertentu untuk membantu mencapai tujuan organisasi (Mathis & Jackson, 2002). Pelatihan berfungsi sebagai alat untuk mengembangkan kemampuan intelektual dan kepribadian manusia (Sunarto dalam Ambita, 2013). Latihan-latihan yang diberikan kepada para karyawan, juga mendorong karyawan untuk bekerja lebih keras (Rustiana, 2010). Kontribusi terbesar untuk meningkatkan produktivitas perusahaan adalah dengan kemampuan sumber daya manusia atau tenaga kerjanya yang profesional serta kedisiplinan yang tinggi sehingga diharapkan tujuan perusahaan dapat tercapai (Lincyanata et al., 2003). 
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BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan analisis perhitungan yang peneliti lakukan dengan menggunakan metode Time and Motions Study didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 
1) [bookmark: _Hlk110644482]Berdasarkan hasil perhitungan waktu standar, penyelesaian kerja pada lini potong kepala dan kupasan diperoleh hasil :
a. Standar Waktu Penyelesaian Kerja pada Lini Potong Kepala adalah selama 1,07 detik pada setiap pengerjaan 1 pcs udang.
b. Standar Waktu Penyelesaian Kerja pada Lini Kupasan adalah selama 10,36 detik pada setiap pengerjaan 1 pcs udang.  
2) Hasil analisis kemampuan proses menunjukkan tingkat kemampuan produksi pada lini potong kepala dan lini kupasan masih berada pada tingkat produktivitas yang rendah. Hal tersebut dapat kita analisis dari hasil perhitungan waktu standar penyelesaian kerja, dimana pada lini potong kepala diperoleh waktu standar penyelesaian selama 1,07 detik, bila dibandingkan dengan standar waktu yang digunakan saat ini yaitu 2 detik, maka kemampuan produktivitas kerja menurut metode time and motion study seharusnya mampu menghasilkan produktivitas yang lebih tinggi dibandingkan dengan target dan standar yang ditetapkan oleh perusahaan saat ini. Sedangkan perhitungan waktu standar lini kupasan menurut metode time and motion study menghasilkan waktu standar yang tidak terlalu jauh berbeda dengan standar waktu yang berlaku saat ini (10 detik) yaitu selama 10,36 detik. Kedua lini kegiatan tersebut, baik lini potong kepala dan kupasan dapat disimpulkan memiliki kemampuan kecepatan penyelesaian target kerja yang masih di bawah standar.
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5.3 Saran
Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan dan juga hasil kesimpulan pada bagian sebelumnya maka saran yang dapat peneliti ajukan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1) Dalam proses produksi udang beku di PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2, perusahaan perlu memberikan sumberdaya yang mampu untuk melakukan pengawasan secara intens terhadap kegiatan produksi yang ada, selain hal tersebut perusahaan harus dapat menyesuaikan antara jumlah pengawas dengan kegiatan yang ada dalam proses produksi, hal demikian menjadi sangat penting dikarenakan jumlah pekerja pada lini potong kepala dan lini kupasan merupakan yang terbanyak dan terpadat di antara kegiatan yang lain, serta pengerjaan kegiatan/waktu siklus penyelesaiannya sangatlah cepat sehingga ketika proses/pekerja tidak secara maksimal menjalankan tugasnya dan kehilangan waktu serta momentum, maka hal tersebut akan menjadi kerugian bagi perusahaan dan menurunkan produktivitas yang ada. Pengawasan/controlling terhadap proses yang ada, terutama pada lini kegiatan yang sangat vital akan membantu menjaga dan meningkatkan tingkat produktivitas yang ada. 
2) Pelatihan dan pembekalan kerja dapat perusahaan lakukan guna meningkatkan kemampuan kerja bagi setiap karyawan maupun pekerja yang ada. Pelatihan akan suatu pekerjaan yang sama dan dilakukan secara konsisten akan menghasilkan keahlian profesional bagi karyawan dan juga pekerja dalam sebuah organisasi. Pendekatan ini akan sangat bermanfaat dan berhasil guna bagi PT Panca Mitra Multi Perdana Plant 2, mengingat kondisi dan kegiatan yang dilakukan oleh karyawan dan pekerja adalah proses atau kegiatan yang secara berulang-ulang dilakukan dan dengan komoditas atau jenis raw material yang sama.  Pelatihan merupakan suatu proses dimana orang-orang mencapai kemampuan tertentu untuk membantu mencapai tujuan organisasi (Mathis & Jackson, 2002). Pelatihan berfungsi sebagai alat untuk mengembangkan kemampuan intelektual dan kepribadian manusia (Sunarto dalam Ambita, 2013). Latihan-latihan yang diberikan kepada para karyawan, juga mendorong karyawan untuk bekerja lebih keras (Rustiana, 2010). Kontribusi terbesar untuk meningkatkan produktivitas perusahaan adalah dengan kemampuan sumber daya manusia atau tenaga kerjanya yang profesional serta kedisiplinan yang tinggi sehingga diharapkan tujuan perusahaan dapat tercapai (Lincyanata et al., 2003). 
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LAMPIRAN
[bookmark: _Hlk109086537]Lampiran 1. Konversi Kecepatan Waktu Kerja Lini Potong Kepala 
Dalam Menit ke Detik.

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan detik: 
			  		
No. 1 PK A Subgrup 1 
  
     
  
 
  
  
 
 
 
   
	



[bookmark: _Hlk109086698][bookmark: _Hlk109086559]Lampiran 2. Konversi Nilai Waktu Kerja Lini Potong Kepala ke Dalam Satuan Berat Per Kilogram (1kg)

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan berat Per Kilogram: 
			
No. 1 PK A Subgrup 1 
   
     
  
 
  
  
 
 
 
   


[bookmark: _Hlk109086571]Lampiran 3. Konversi Nilai Waktu Kecepatan Kerja Lini Potong Kepala ke Dalam Satuan Waktu Per Ekor/Pcs 

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan waktu per ekor/pcs: 
			
	No. 1 PK A Subgrup 1 
   
     
  
 
  
  
 
 
 
   

	Hasil pengkonversian kecepatan waktu kerja pada lini kupasan, menghasilkan nilai sigma/nilai penjumlahan dari seluruh waktu pengukuran (sebesar 218,8 detik, sedangkan 


Jumlah data yang digunakan pada pengukuran ini adalah sebanyak 200 data.
Kesimpulan:
 





Lampiran 4. Konversi Kecepatan Waktu Kerja Lini Kupasan
Dalam Menit ke Detik.

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan detik: 
			  		
No. 1 K A Subgrup 1 
  
     
  
 
  
  
 
 
 
   



Lampiran 5. Konversi Nilai Waktu Kecepatan Kerja Lini Kupasan ke Dalam Satuan Waktu Per Ekor/Pcs 

Konversi nilai waktu kecepatan kerja ke dalam satuan waktu per ekor/pcs: 
			
	No. 1 K A Subgrup 1 

   
     
  
 
  
  
 
 
 
 
	Hasil pengkonversian kecepatan waktu kerja pada lini kupasan, menghasilkan nilai sigma/nilai penjumlahan dari seluruh waktu pengukuran (sebesar 2066,08 detik, sedangkan 

 
Jumlah data yang digunakan pada pengukuran ini adalah sebanyak 200 data.
Kesimpulan:
 




[bookmark: _Hlk109087033]Lampiran 6. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Potong Kepala (I).

[image: ]
[image: ]
Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  1; 3; 4; 5; 10; 12; 13; 15; 16


Lampiran 7. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Potong Kepala (II).

[image: ]
[image: ]
	Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  14

Pada hasil olah data menggunakan aplikasi minitab, diketahui data pada subgroup 14 keluar dari BKA dan BKB maka data ini harus dihapus atau dieliminasi. 
Lampiran 8. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Potong Kepala (III).

[image: ]
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Lampiran 9. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Kupasan (I).



[image: ]
Test Results for Xbar Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  3


Lampiran 10. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Kupasan (II).

[image: ]
[image: ]
Test Results for Xbar Chart of C1; ...; C8
TEST 1. One point more than 3,00 standard deviations from center line.
Test Failed at points:  5



Lampiran 11. Eliminasi Data Menyimpang/Out Layer & Olah Data Menggunakan Minitab Pada Lini Kupasan (III).
 
[image: ]
[image: ]





[bookmark: _Hlk109087574]Lampiran 12. Perhitungan Kecepatan Waktu Siklus Lini Potong Kepala

[image: ]
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran dilakukan. Waktu siklus dapat dihitung dengan rumus 3.8:

		Keterangan: 
		Sigma Xi = Jumlah Total Kecepatan Kerja 
		N = Banyak data pengukuran kecepatan kerja 
	Sehingga dapat diperoleh perhitungan sebagai berikut: 
	 
Lini Potong Kepala :



Lampiran 13. Perhitungan Kecepatan Waktu Siklus Lini Kupasan 

[image: ]
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran dilakukan. Waktu siklus dapat dihitung dengan rumus 3.8:

		Keterangan: 
		Sigma Xi = Jumlah Total Kecepatan Kerja 
		N = Banyak data pengukuran kecepatan kerja 
	Sehingga dapat diperoleh perhitungan sebagai berikut: 
	 
Lini Kupasan:



Productivity Trend Chart (Potong Kepala)

Target	
19	18.5	21.4	21	17.3	22.3	22.3	22.7	20.100000000000001	18.3	17.899999999999999	25.5	18.7	19.399999999999999	20.5	21	20.7	17.899999999999999	15.7	18	20.9	25.2	Aktual	
14.6	15.7	16.2	22.2	22.9	22.1	22.1	22.2	19.899999999999999	16.7	19.600000000000001	23.1	20.6	19.7	19.7	20.8	21.7	18.8	14.8	17.600000000000001	19.600000000000001	21.8	




Productivity Trend Chart (KUPASAN)
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Productivity Trend Chart (KUPASAN)
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Productivity Trend Chart (Potong Kepala)

Target	
19	18.5	21.4	21	17.3	22.3	22.3	22.7	20.100000000000001	18.3	17.899999999999999	25.5	18.7	19.399999999999999	20.5	21	20.7	17.899999999999999	15.7	18	20.9	25.2	Aktual	
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External Initiative and Membership in Association.
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udang dan perdagangan. shrimp freezing, and shrimp trading industry.
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111435,055,325,375,095,295,25,475,45,195,04
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146834,64,83,53,63,54,54,24,53,553,79

156134,34,333,454,123,543,43,533,574,593,55

164533,593,093,252,513,053,194,23,463,553,3

1710235,55,45,85,35,75,955,745,85,855,35

187934,023,73,854,424,485,324,385,23,574,34

195833,22,93,53,383,33,383,253,353,513,49

205933,073,353,093,63,73,033,042,993,173,57
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Microsoft_Excel_Worksheet.xlsx
Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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No.Sampling 1Sampling 2Sampling 3Sampling 4Sampling 5Sampling 6Sampling 7Sampling 8Jumlah 

10,890,930,940,890,930,910,960,957,402

20,971,011,030,990,971,021,041,028,049

30,891,041,050,920,850,850,880,927,402

40,891,240,840,950,880,680,880,917,260

50,900,941,050,900,931,070,940,997,704

60,971,051,080,930,970,960,820,977,747

71,000,981,081,000,920,951,101,148,173

80,990,840,851,021,111,071,081,288,240

91,001,170,980,951,161,160,971,248,627

100,980,930,880,880,880,971,030,997,545

111,121,020,981,151,110,961,111,198,645

121,471,271,331,051,271,331,751,4410,908

131,271,341,351,301,311,301,251,3310,438

141,351,411,031,061,031,321,241,329,765

151,411,421,131,351,161,111,161,179,915

161,601,371,441,121,361,421,871,5411,707

171,081,061,141,041,121,171,131,148,861

181,020,940,971,121,131,351,111,328,954

191,101,001,211,171,141,171,121,169,055

201,041,141,051,221,251,031,031,018,769

210,910,881,100,960,970,971,581,478,829

221,021,001,081,151,061,381,151,058,875

230,850,890,871,041,351,330,901,108,321

240,930,961,200,971,041,111,211,208,634

251,011,040,980,981,501,161,071,218,955

218,779

TOTAL 


Microsoft_Excel_Worksheet7.xlsx
Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		52		453		8.55		7.11		9.26		8.3		8.59		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		83.18		8.55

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.55

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								8.6		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		85.68		8.55

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.55

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		9.01		9.97		9.88		9.85		94.53		8.55

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		8.5		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		83.09		8.55

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		9.19		9.2		8.46		8.55		8.3		88.03		8.55

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		9.04		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		91.74		8.55

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.55

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.55

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.55

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		9.04		89.42		8.55

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.55

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.55

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.55

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.55

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		9.03		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		87.83		8.55

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.55

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26		 				19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.55

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		9.004		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		86.464		8.55

		Total																												962.79						Total																												1709.114



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		515.4		507		453		571.2		444		507		4990.8		512.73

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		512.73

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								516		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5140.8		512.73

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		512.73

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		540.6		598.2		592.8		591		5671.8		512.73

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		510		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		4985.4		512.73

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		551.4		552		507.6		513		498		5281.8		512.73

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		542.4		562.8		555		567		570.6		567		5504.4		512.73

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		512.73

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		512.73

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		512.73

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		542.4		5365.2		512.73

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		512.73

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		512.73

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		512.73										12.228

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		512.73

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		541.8		501		492		502.2		495.6		571.2		5269.8		512.73

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		512.73

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		512.73

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		540.24		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5187.84		512.73

		Total																												57767.40						Total																												102546.84



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata		N-1		1/2		SD		Akar n		Std		UCL 		LCL

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		99.816		10.255				1		K A		50		453		0.00		2.97		0.73		0.09		0.00		0.01		1.43		1.37		1.89		0.01		8.50		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.25				2								0.00		1.18		0.44		0.00		0.34		0.16		0.19		0.01		0.40		0.00		2.72		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		102.816		10.25				3								0.00		0.03		0.01		2.93		0.01		0.07		1.00		0.17		1.40		0.62		6.24		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.25				4								0.01		0.60		0.06		2.53		0.56		2.76		0.07		0.00		0.96		0.09		7.63		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		10.812		11.964		11.856		11.82		113.436		10.25				5								2.53		1.10		0.19		0.21		0.15		2.34		0.31		2.92		2.56		2.45		14.77		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		99.708		10.25				6		K B						2.69		0.00		1.05		0.09		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.08		4.64		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		11.028		11.04		10.152		10.26		9.96		105.636		10.25				7								1.40		0.37		0.60		0.00		0.35		0.60		0.62		0.01		0.00		0.09		4.03		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		110.088		10.25				8								0.09		1.26		0.00		1.00		0.35		1.00		0.71		1.18		1.34		1.18		8.11		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.25				9								1.29		0.09		0.00		1.60		0.00		1.57		0.17		0.00		1.45		0.09		6.28		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.25				10								0.09		0.89		0.01		0.48		0.00		1.05		0.00		0.66		0.82		0.00		3.99		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.25				11		K C						2.69		12.32		14.25		7.26		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.84		38.09		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		11		107.304		10.25				12								0.37		0.07		0.04		0.43		0.09		0.62		0.01		1.05		3.89		0.35		6.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.25				13								0.17		0.03		0.00		1.21		0.62		0.01		0.00		1.23		0.02		0.06		3.34		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.25				14								0.04		0.26		0.53		1.31		0.58		0.23		0.09		1.31		0.53		0.06		4.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.25				15								0.12		0.00		0.35		1.20		0.14		0.01		0.62		0.08		0.03		1.31		3.87		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.25				16		K D						1.37		0.01		0.17		0.00		2.92		2.53		2.69		1.40		0.09		1.29		12.45		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		10.836		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		105.396		10.25				17								1.18		0.09		0.00		0.84		0.34		0.06		0.17		0.04		0.12		1.37		4.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.25				18								0.00		0.01		14.25		0.04		0.00		0.53		0.35		0.17		0.00		0.00		15.36		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.25				19								0.08		2.69		12.32		14.25		7.26		1.29		0.09		2.69		0.37		0.17		41.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		10.8048		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		103.7568		10.25				20								0.10		0.30		0.29		0.62		0.71		0.17		0.00		0.44		0.01		0.06		2.70		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		Total																												19255.80						Total																												2050.9368						Total																												199.98



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)																												Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09				1		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.25

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09				2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09				3		12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09				4		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09				5		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09				6		8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09				7		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09				8		9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09				9		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09				10		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09				11		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09				12		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09				13		9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09				14		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09				15		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09				16		11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09				17		11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09				18		10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09				19		9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09				20		9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444

		Total																												218.78						Total																						2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah (1)		N-1 (2)		1/2		SD		Akar n		SDt		UCL 		LCL



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		Total																												6.73



		No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

				Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05

		Total																						218.78

















Validitas

		No.		Sampling 1		Sampling 2		Sampling 3		Sampling 4		Sampling 5		Sampling 6		Sampling 7		Sampling 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		7.402		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		8.049

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		7.402

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		7.260

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		7.704

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		7.747

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		8.173

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		8.240

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		8.627

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		7.545

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		8.645

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		10.908

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		10.438

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		9.765

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		9.915

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		11.707

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		8.861

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		8.954

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		9.055

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		8.769

		21		0.91		0.88		1.10		0.96		0.97		0.97		1.58		1.47		8.829

		22		1.02		1.00		1.08		1.15		1.06		1.38		1.15		1.05		8.875

		23		0.85		0.89		0.87		1.04		1.35		1.33		0.90		1.10		8.321

		24		0.93		0.96		1.20		0.97		1.04		1.11		1.21		1.20		8.634

		25		1.01		1.04		0.98		0.98		1.50		1.16		1.07		1.21		8.955

		TOTAL 																		218.779

		No.		Sam 1		Sam 2		Sam 3		Sam 4		Sam 5		Sam 6		Sam 7		Sam 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9.984		11.256		9.84		82.68		10.25

		2		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		9.852		9.816		10.176		82.332

		3		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		10.14		9.06		11.424		69.744

		4		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		8.592		9.996		10.2		80.532

		5		9.84		10.08		10.2		9.156		6.744		6.48		10.812		11.964		75.276

		6		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.936		9.72		10.284		83.124

		7		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		11.028		11.04		10.152		83.244

		8		11.424		10.176		9.84		10.2		9		9.972		8.616		11.04		80.268

		9		11.436		11.04		10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		11.172		82.908

		10		10.884		10.2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		11.28		85.956

		11		8.88		10.14		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		9.936		79.128

		12		11.232		9.96		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		11.04		83.112

		13		11.856		11.82		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		10.14		89.016

		14		10.02		9.972		8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.78		79.548

		15		10.26		9.96		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		10.164		83.58

		16		11.784		7.56		9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.844		84.828

		17		9.84		10.2		11.46		10.548		11.34		10.548		10.26		11.172		85.368

		18		10.236		9.444		9.348		10.26		10.2		10.14		6.48		10.044		76.152

		19		9.72		10.284		10.02		11.964		11.256		11.1		11.34		11.412		87.096

		20		10.164		11.28		12.228		10.848		9.936		10.8048		9.72		11.04		86.0208

		21		10.248		11.364		10.128		10.02		10.02		9.84		10.044		9.912		81.576

		22		9.96		11.4		10.98		10.008		10.98		9.66		9.84		10.26		83.088

		23		11.04		9.972		10.08		11.4		9.12		9.96		8.616		10.86		81.048

		24		8.616		11.436		9.96		9.12		9.84		10.236		10.92		10.14		80.268

		25		10.836		10.2		11.34		11.1		11.424		10.284		9.84		10.02		85.044

		TOTAL 																		2050.9368





Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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No.Sampling 1Sampling 2Sampling 3Sampling 4Sampling 5Sampling 6Sampling 7Sampling 8Jumlah 

19,1210,5610,211,5210,29,98411,2569,8482,68

29,9611,19610,1410,94410,2489,8529,81610,17682,332

38,6166,7446,487,569,7210,149,0611,42469,744

410,869,98410,04410,9089,9488,5929,99610,280,532

59,8410,0810,29,1566,7446,4810,81211,96475,276

610,0449,74410,9811,411,0169,9369,7210,28483,124

79,91210,2249,6611,3529,87611,02811,0410,15283,244

811,42410,1769,8410,299,9728,61611,0480,268

911,43611,0410,3210,0810,148,54410,17611,17282,908

1010,88410,210,2611,3410,9210,23610,83611,2885,956

118,8810,1410,268,53211,1129,9610,3089,93679,128

1211,2329,9610,16411,02810,028,66411,00411,0483,112

1311,85611,8211,84411,30410,69210,71610,64410,1489,016

1410,029,9728,61610,211,289,969,729,7879,548

1510,269,9611,43610,8611,02810,2129,6610,16483,58

1611,7847,569,9611,37610,211,25610,84811,84484,828

179,8410,211,4610,54811,3410,54810,2611,17285,368

1810,2369,4449,34810,2610,210,146,4810,04476,152

199,7210,28410,0211,96411,25611,111,3411,41287,096

2010,16411,2812,22810,8489,93610,80489,7211,0486,0208

2110,24811,36410,12810,0210,029,8410,0449,91281,576

229,9611,410,9810,00810,989,669,8410,2683,088

2311,049,97210,0811,49,129,968,61610,8681,048

248,61611,4369,969,129,8410,23610,9210,1480,268

2510,83610,211,3411,111,42410,2849,8410,0285,044

2050,937

TOTAL 
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		52		453		8.55		7.11		9.26		8.3		8.59		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		83.18		8.55

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.55

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								8.6		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		85.68		8.55

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.55

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		9.01		9.97		9.88		9.85		94.53		8.55

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		8.5		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		83.09		8.55

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		9.19		9.2		8.46		8.55		8.3		88.03		8.55

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		9.04		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		91.74		8.55

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.55

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.55

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.55

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		9.04		89.42		8.55

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.55

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.55

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.55

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.55

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		9.03		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		87.83		8.55

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.55

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26		 				19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.55

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		9.004		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		86.464		8.55

		Total																												962.79						Total																												1709.114



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		515.4		507		453		571.2		444		507		4990.8		512.73

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		512.73

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								516		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5140.8		512.73

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		512.73

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		540.6		598.2		592.8		591		5671.8		512.73

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		510		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		4985.4		512.73

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		551.4		552		507.6		513		498		5281.8		512.73

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		542.4		562.8		555		567		570.6		567		5504.4		512.73

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		512.73

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		512.73

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		512.73

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		542.4		5365.2		512.73

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		512.73

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		512.73

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		512.73										12.228

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		512.73

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		541.8		501		492		502.2		495.6		571.2		5269.8		512.73

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		512.73

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		512.73

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		540.24		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5187.84		512.73

		Total																												57767.40						Total																												102546.84



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata		N-1		1/2		SD		Akar n		Std		UCL 		LCL

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		99.816		10.255				1		K A		50		453		0.00		2.97		0.73		0.09		0.00		0.01		1.43		1.37		1.89		0.01		8.50		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.25				2								0.00		1.18		0.44		0.00		0.34		0.16		0.19		0.01		0.40		0.00		2.72		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		102.816		10.25				3								0.00		0.03		0.01		2.93		0.01		0.07		1.00		0.17		1.40		0.62		6.24		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.25				4								0.01		0.60		0.06		2.53		0.56		2.76		0.07		0.00		0.96		0.09		7.63		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		10.812		11.964		11.856		11.82		113.436		10.25				5								2.53		1.10		0.19		0.21		0.15		2.34		0.31		2.92		2.56		2.45		14.77		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		99.708		10.25				6		K B						2.69		0.00		1.05		0.09		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.08		4.64		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		11.028		11.04		10.152		10.26		9.96		105.636		10.25				7								1.40		0.37		0.60		0.00		0.35		0.60		0.62		0.01		0.00		0.09		4.03		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		110.088		10.25				8								0.09		1.26		0.00		1.00		0.35		1.00		0.71		1.18		1.34		1.18		8.11		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.25				9								1.29		0.09		0.00		1.60		0.00		1.57		0.17		0.00		1.45		0.09		6.28		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.25				10								0.09		0.89		0.01		0.48		0.00		1.05		0.00		0.66		0.82		0.00		3.99		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.25				11		K C						2.69		12.32		14.25		7.26		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.84		38.09		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		11		107.304		10.25				12								0.37		0.07		0.04		0.43		0.09		0.62		0.01		1.05		3.89		0.35		6.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.25				13								0.17		0.03		0.00		1.21		0.62		0.01		0.00		1.23		0.02		0.06		3.34		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.25				14								0.04		0.26		0.53		1.31		0.58		0.23		0.09		1.31		0.53		0.06		4.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.25				15								0.12		0.00		0.35		1.20		0.14		0.01		0.62		0.08		0.03		1.31		3.87		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.25				16		K D						1.37		0.01		0.17		0.00		2.92		2.53		2.69		1.40		0.09		1.29		12.45		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		10.836		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		105.396		10.25				17								1.18		0.09		0.00		0.84		0.34		0.06		0.17		0.04		0.12		1.37		4.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.25				18								0.00		0.01		14.25		0.04		0.00		0.53		0.35		0.17		0.00		0.00		15.36		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.25				19								0.08		2.69		12.32		14.25		7.26		1.29		0.09		2.69		0.37		0.17		41.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		10.8048		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		103.7568		10.25				20								0.10		0.30		0.29		0.62		0.71		0.17		0.00		0.44		0.01		0.06		2.70		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		Total																												19255.80						Total																												2050.9368						Total																												199.98



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)																												Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09				1		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.25

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09				2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09				3		12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09				4		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09				5		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09				6		8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09				7		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09				8		9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09				9		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09				10		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09				11		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09				12		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09				13		9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09				14		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09				15		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09				16		11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09				17		11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09				18		10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09				19		9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09				20		9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444

		Total																												218.78						Total																						2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah (1)		N-1 (2)		1/2		SD		Akar n		SDt		UCL 		LCL



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		Total																												6.73



		No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

				Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05

		Total																						218.78

















Validitas

		No.		Sampling 1		Sampling 2		Sampling 3		Sampling 4		Sampling 5		Sampling 6		Sampling 7		Sampling 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		7.402		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		8.049

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		7.402

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		7.260

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		7.704

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		7.747

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		8.173

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		8.240

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		8.627

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		7.545

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		8.645

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		10.908

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		10.438

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		9.765

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		9.915

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		11.707

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		8.861

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		8.954

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		9.055

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		8.769

		21		0.91		0.88		1.10		0.96		0.97		0.97		1.58		1.47		8.829

		22		1.02		1.00		1.08		1.15		1.06		1.38		1.15		1.05		8.875

		23		0.85		0.89		0.87		1.04		1.35		1.33		0.90		1.10		8.321

		24		0.93		0.96		1.20		0.97		1.04		1.11		1.21		1.20		8.634

		25		1.01		1.04		0.98		0.98		1.50		1.16		1.07		1.21		8.955

		TOTAL 																		218.779

		No.		Sampling 1		Sampling 2		Sampling 3		Sampling 4		Sampling 5		Sampling 6		Sampling 7		Sampling 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9.984		11.256		9.84		82.68		10.25

		2		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		9.852		9.816		10.176		82.332

		3		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		10.14		9.06		11.424		69.744

		4		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		8.592		9.996		10.2		80.532

		5		9.84		10.08		10.2		9.156		6.744		6.48		10.812		11.964		75.276

		6		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.936		9.72		10.284		83.124

		7		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		11.028		11.04		10.152		83.244

		8		11.424		10.176		9.84		10.2		9		9.972		8.616		11.04		80.268

		9		11.436		11.04		10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		11.172		82.908

		10		10.884		10.2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		11.28		85.956

		11		8.88		10.14		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		9.936		79.128

		12		11.232		9.96		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		11.04		83.112

		13		11.856		11.82		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		10.14		89.016

		14		10.02		9.972		8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.78		79.548

		15		10.26		9.96		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		10.164		83.58

		16		11.784		7.56		9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.844		84.828

		17		9.84		10.2		11.46		10.548		11.34		10.548		10.26		11.172		85.368

		18		10.236		9.444		9.348		10.26		10.2		10.14		6.48		10.044		76.152

		19		9.72		10.284		10.02		11.964		11.256		11.1		11.34		11.412		87.096

		20		10.164		11.28		12.228		10.848		9.936		10.8048		9.72		11.04		86.0208

		21		10.248		11.364		10.128		10.02		10.02		9.84		10.044		9.912		81.576

		22		9.96		11.4		10.98		10.008		10.98		9.66		9.84		10.26		83.088

		23		11.04		9.972		10.08		11.4		9.12		9.96		8.616		10.86		81.048

		24		8.616		11.436		9.96		9.12		9.84		10.236		10.92		10.14		80.268

		25		10.836		10.2		11.34		11.1		11.424		10.284		9.84		10.02		85.044

		TOTAL 																		2050.9368





Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.






image28.png
Sample Mean

Sample StDev

14

12

10

Xbar-S Chart of Sampling 1;

; Sampling 8

WVA

w/

moo® 5w w2 23 2
Sample
9 w1 2 23 2

Sample

ucL=1,2206

X=1,0939

LcL=09672

ucL=02033

S=01153

LcL=00213




image29.png
Sample Mean

Sample StDev

12

0

10

Xbar-S Chart of Sampling 1;

; Sampling 8

Sample

r
. ,//\/r\

s 7 s w om B oW w A B

s
: A
ad W

.

s 7 s w om B oW w A B

ucL=1.2135

LCL=09505

LeL=00221




image30.png
Sample StDev

Sample Mean

12

0

10

Xbar-S Chart of Sampling T; ...; Sampling 8

. i

3 5 7 9 moo® 5w w2 23 2
Sample

3 5 7 9 moo® 5w w2 23 2
Sample

ucL=1,2015

0728

LeL=09441

uet:

2125

=0,1171

LeL=00217




image31.png
sample Mean

sample StDev

20

05

00

Xbar-S Chart of Sam 1; ...; Sam 8

Uct11105
r—\//\//\//'/\ IS
\/\/ aw—
s n B s v w A s
sample

.
a5z
/\ P |G
Lat=o1s8




image32.png
sample Mean

sample StDev

10

105

100

a5

20

05

00

Xbar-S Chart of Sam 1; ...; Sam 8

sample

5 7 9 B 5w w2 23 2
Sample

L ~—7 <

5 7 9 B 5w w2 23 2

ucL=11.219

X=10319

LcL=9,418

ucL=1,487

s=0819

LCL=0,152




image33.png
Sample Mean

Xbar-R Chart of Sampling 1; ...; Sampling 8

10
10,5 M /\\ /
M V\\/
10,0 °
9,5
1 5 7 9 n 13 15 17 19 21 23 25
Sample
,
Al
5‘3 A
: . SN e A 2\
o AVARY|
:
3
N
0
5 7 9 n 13 15 17 19 21 23

25

UCL=11,209

X=10358

LCL=9,508

UCL=4.254

R=2283

LCL=0311




image34.emf
11143303319,2322,2305,4317,4312328,2324311,4302,43145,20

21073312324330318312327332,4328,2326,43213231,00

3983262,2307,2309270250,8249258270249260,42685,60

4733195,6271,2183207,6193,8148,2192198,62042102004,00

51173315329,4367,8315327374,4328,8346,8354364,83423,00

61353393426,6435,6378393387333391,24443873968,40

71313393387426391,8361,8372,6430,8448,8424,24504086,00

8813241,2204207247,2268,8259,2262,8312211,82522466,00

9893268,2311,4261253,2310,2309,6259,8330321,62582883,00

102023592,2565,2534,6535,8532,2589,2624,6598,2592,85915755,80

111103370,8337,2324378366316,8366394,2321318,63492,60

12483211,8183191,4150,6183191,4252207,61531981921,80

13523198208,8210202,8204202,8195207210,62072046,00

14683276288210216210270252270213227,42432,40

15613258259,8207247,2212,4204211,8214,2275,42132302,80

16453215,4185,4195150,6183191,4252207,62131981991,40

171023330324348318342357344,43483513213383,40

18793241,2222231265,2268,8319,2262,8312214,2260,42596,80

19583192174210202,8198202,8195201210,6209,41995,60

20593184,2201185,4216222181,8182,4179,4190,2214,21956,60

57767,40

No.

Conveyor 

Code 

Size (Head 

On)/kg

Berat 

Satuan 

(kg)

Process Ability

Kecepatan/3kg (Detik)

PK A

PK B

PK C

PK D

Jumlah 

Total


Microsoft_Excel_Worksheet9.xlsx
Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Size (Head Lost) 

Rata-Rata

Berat Satuan (g)

Total

Process Ability

Jumlah 

Kecepatan/453g (Detik)

K A

50453

K B

K C

K D
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		50		453		8.55		7.11		9.26		8.3		10.55		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		85.14		8.61

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.61

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								10.02		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		87.1		8.61

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.61

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93		8.61

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		10.62		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		85.21		8.61

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		10.19		9.2		8.46		8.55		8.3		89.03		8.61

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		10.4		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		93.1		8.61

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.61

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.61

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.61

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		10.04		90.42		8.61

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.61

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.61

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.61

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.61

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		10.04		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		88.84		8.61

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.61

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26						19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.61

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		10.41		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		87.87		8.61

		Total																												962.79						Total																												1721.79



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		633		507		453		571.2		444		507		5108.4		516.54

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		516.54

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								601.2		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5226		516.54

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		516.54

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.8		516.54

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		637.2		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		5112.6		516.54

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		611.4		552		507.6		513		498		5341.8		516.54

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		624		562.8		555		567		570.6		567		5586		516.54

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		516.54

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		516.54

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		516.54

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		602.4		5425.2		516.54

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		516.54

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		516.54

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		516.54

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		516.54

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		602.4		501		492		502.2		495.6		571.2		5330.4		516.54

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		516.54

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		516.54

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		624.6		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5272.2		516.54

		Total																												57767.40						Total																												103307.4



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.33

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.33

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52		10.33

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.33

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116		10.33

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252		10.33

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836		10.33

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72		10.33

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.33

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.33

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.33

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504		10.33

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.33

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.33

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.33

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.33

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608		10.33

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.33

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.33

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444		10.33

		Total																												19255.80						Total																												2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09

		Total																												218.78



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah		N-1		001/002		SD		SDt		UCL 		LCL		max		min



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795		1.87		0.68

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		0.041		1.2172868421		0.9705025795

		Total																												6.73





















Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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201,041,141,051,221,251,031,031,018,769

210,910,881,100,960,970,971,581,478,829

221,021,001,081,151,061,381,151,058,875

230,850,890,871,041,351,330,901,108,321

240,930,961,200,971,041,111,211,208,634

251,011,040,980,981,501,161,071,218,955

128,733

TOTAL 


Microsoft_Excel_Worksheet14.xlsx
Kecukupan Data 

		Cycle Time (menit)		Recommended Number of Cycles (menit)

		0.1		200

		0.25		100

		0.5		60

		0.75		40

		1		30

		2		20

		2,00 - 5,00		15

		5,00 - 10,00		10

		10,00 - 20,00		8

		20,00 - 40,00		5

		40 - above		3

		Source : Information take from the Time Study Manual of the Erie Works of the General Electric Company, developed under the guidance of Albert E, Shaw, manager of wage administration

		Sritomo W. Soeroto







Lembar Kinerja PK

		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Menit)																																		Kecepatan/453g (Menit)

		1		PK A		114		3		5.05		5.32		5.37		5.09		5.29		5.2		5.47		5.4		5.19		5.04		52.42						1		K A		52		453		8.55		7.11		9.26		8.3		8.59		8.45		7.55		9.52		7.4		8.45		83.18		8.55

		2				107		3		5.2		5.4		5.5		5.3		5.2		5.45		5.54		5.47		5.44		5.35		53.85						2								8.55		9.45		9.1		8.53		9.03		8.21		8.18		8.48		9.07		8.5		87.1		8.55

		3				98		3		4.37		5.12		5.15		4.5		4.18		4.15		4.3		4.5		4.15		4.34		44.76						3								8.6		8.4		8.45		7.12		8.48		8.32		9.38		8.2		9.53		9.2		85.68		8.55

		4				73		3		3.26		4.52		3.05		3.46		3.23		2.47		3.2		3.31		3.4		3.5		33.40						4								8.47		9.19		8.35		7.22		9.17		7.16		8.33		8.5		9.36		8.3		84.05		8.55

		5				117		3		5.25		5.49		6.13		5.25		5.45		6.24		5.48		5.78		5.9		6.08		57.05						5								9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		9.01		9.97		9.88		9.85		94.53		8.55

		6		PK B		135		3		6.55		7.11		7.26		6.3		6.55		6.45		5.55		6.52		7.4		6.45		66.14						6		K B						7.18		8.5		9.4		8.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		8.31		83.09		8.55

		7				131		3		6.55		6.45		7.1		6.53		6.03		6.21		7.18		7.48		7.07		7.5		68.10						7								9.53		9.05		9.19		8.51		8.05		9.19		9.2		8.46		8.55		8.3		88.03		8.55

		8				81		3		4.02		3.4		3.45		4.12		4.48		4.32		4.38		5.2		3.53		4.2		41.10						8								8.3		9.48		8.5		9.38		9.04		9.38		9.25		9.45		9.51		9.45		91.74		8.55

		9				89		3		4.47		5.19		4.35		4.22		5.17		5.16		4.33		5.5		5.36		4.3		48.05						9								7.6		8.8		8.5		9.6		8.5		7.5		8.2		8.5		9.55		8.79		85.54		8.55

		10				202		3		9.87		9.42		8.91		8.93		8.87		9.82		10.41		9.97		9.88		9.85		95.93						10								8.3		9.33		8.45		9.12		8.54		9.4		8.53		7.87		7.79		8.55		85.88		8.55

		11		PK C		110		3		6.18		5.62		5.4		6.3		6.1		5.28		6.1		6.57		5.35		5.31		58.21						11		K C						7.18		5.62		5.4		6.3		8.1		8.28		8.1		8.57		8.35		9.31		75.21		8.55

		12				48		3		3.53		3.05		3.19		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		2.55		3.3		32.03						12								9.05		8.32		8.37		9.09		8.29		9.2		8.47		9.4		10.19		9.04		89.42		8.55

		13				52		3		3.3		3.48		3.5		3.38		3.4		3.38		3.25		3.45		3.51		3.45		34.10						13								8.2		8.4		8.5		7.63		9.2		8.45		8.54		9.47		8.44		8.35		85.18		8.55

		14				68		3		4.6		4.8		3.5		3.6		3.5		4.5		4.2		4.5		3.55		3.79		40.54						14								8.37		8.12		9.15		9.5		9.18		8.15		8.3		9.5		9.15		8.34		87.76		8.55

		15				61		3		4.3		4.33		3.45		4.12		3.54		3.4		3.53		3.57		4.59		3.55		38.38						15								8.26		8.52		8.05		9.46		8.23		8.47		9.2		8.31		8.4		9.5		86.4		8.55

		16		PK D		45		3		3.59		3.09		3.25		2.51		3.05		3.19		4.2		3.46		3.55		3.3		33.19						16		K D						9.52		8.48		8.2		8.5		9.97		9.87		7.18		9.53		8.3		7.6		87.15		8.55

		17				102		3		5.5		5.4		5.8		5.3		5.7		5.95		5.74		5.8		5.85		5.35		56.39						17								9.45		8.79		8.55		9.31		9.03		8.35		8.2		8.37		8.26		9.52		87.83		8.55

		18				79		3		4.02		3.7		3.85		4.42		4.48		5.32		4.38		5.2		3.57		4.34		43.28						18								8.5		8.45		5.4		8.37		8.5		9.15		8.05		8.2		8.55		8.57		81.74		8.55

		19				58		3		3.2		2.9		3.5		3.38		3.3		3.38		3.25		3.35		3.51		3.49		33.26		 				19								8.31		7.18		5.62		5.4		6.3		7.6		8.3		7.18		9.05		8.2		73.14		8.55

		20				59		3		3.07		3.35		3.09		3.6		3.7		3.03		3.04		2.99		3.17		3.57		32.61						20								8.28		9.004		8.1		9.2		9.25		8.2		8.53		9.1		8.45		8.35		86.464		8.55

		Total																												962.79						Total																												1709.114



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata

										Kecepatan/3kg (Detik)																																		Kecepatan/453g (Detik)

		1		PK A		114		3		303		319.2		322.2		305.4		317.4		312		328.2		324		311.4		302.4		3145.20						1		K A		50		453		513		426.6		555.6		498		515.4		507		453		571.2		444		507		4990.8		512.73

		2				107		3		312		324		330		318		312		327		332.4		328.2		326.4		321		3231.00						2								513		567		546		511.8		541.8		492.6		490.8		508.8		544.2		510		5226		512.73

		3				98		3		262.2		307.2		309		270		250.8		249		258		270		249		260.4		2685.60						3								516		504		507		427.2		508.8		499.2		562.8		492		571.8		552		5140.8		512.73

		4				73		3		195.6		271.2		183		207.6		193.8		148.2		192		198.6		204		210		2004.00						4								508.2		551.4		501		433.2		550.2		429.6		499.8		510		561.6		498		5043		512.73

		5				117		3		315		329.4		367.8		315		327		374.4		328.8		346.8		354		364.8		3423.00						5								592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		540.6		598.2		592.8		591		5671.8		512.73

		6		PK B		135		3		393		426.6		435.6		378		393		387		333		391.2		444		387		3968.40						6		K B						430.8		510		564		498		486		496.8		486		514.2		501		498.6		4985.4		512.73

		7				131		3		393		387		426		391.8		361.8		372.6		430.8		448.8		424.2		450		4086.00						7								571.8		543		551.4		510.6		483		551.4		552		507.6		513		498		5281.8		512.73

		8				81		3		241.2		204		207		247.2		268.8		259.2		262.8		312		211.8		252		2466.00						8								498		568.8		510		562.8		542.4		562.8		555		567		570.6		567		5504.4		512.73

		9				89		3		268.2		311.4		261		253.2		310.2		309.6		259.8		330		321.6		258		2883.00						9								456		528		510		576		510		450		492		510		573		527.4		5132.4		512.73

		10				202		3		592.2		565.2		534.6		535.8		532.2		589.2		624.6		598.2		592.8		591		5755.80						10								498		559.8		507		547.2		512.4		564		511.8		472.2		467.4		513		5152.8		512.73

		11		PK C		110		3		370.8		337.2		324		378		366		316.8		366		394.2		321		318.6		3492.60						11		K C						430.8		337.2		324		378		486		496.8		486		514.2		501		558.6		4512.6		512.73

		12				48		3		211.8		183		191.4		150.6		183		191.4		252		207.6		153		198		1921.80						12								543		499.2		502.2		545.4		497.4		552		508.2		564		611.4		542.4		5365.2		512.73

		13				52		3		198		208.8		210		202.8		204		202.8		195		207		210.6		207		2046.00						13								492		504		510		457.8		552		507		512.4		568.2		506.4		501		5110.8		512.73

		14				68		3		276		288		210		216		210		270		252		270		213		227.4		2432.40						14								502.2		487.2		549		570		550.8		489		498		570		549		500.4		5265.6		512.73

		15				61		3		258		259.8		207		247.2		212.4		204		211.8		214.2		275.4		213		2302.80						15								495.6		511.2		483		567.6		493.8		508.2		552		498.6		504		570		5184		512.73										12.228

		16		PK D		45		3		215.4		185.4		195		150.6		183		191.4		252		207.6		213		198		1991.40						16		K D						571.2		508.8		492		510		598.2		592.2		430.8		571.8		498		456		5229		512.73

		17				102		3		330		324		348		318		342		357		344.4		348		351		321		3383.40						17								567		527.4		513		558.6		541.8		501		492		502.2		495.6		571.2		5269.8		512.73

		18				79		3		241.2		222		231		265.2		268.8		319.2		262.8		312		214.2		260.4		2596.80						18								510		507		324		502.2		510		549		483		492		513		514.2		4904.4		512.73

		19				58		3		192		174		210		202.8		198		202.8		195		201		210.6		209.4		1995.60						19								498.6		430.8		337.2		324		378		456		498		430.8		543		492		4388.4		512.73

		20				59		3		184.2		201		185.4		216		222		181.8		182.4		179.4		190.2		214.2		1956.60						20								496.8		540.24		486		552		555		492		511.8		546		507		501		5187.84		512.73

		Total																												57767.40						Total																												102546.84



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 						No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Conveyor Code 		Size (Head Lost) Rata-Rata		Berat Satuan (g)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata		N-1		1/2		SD		Akar n		Std		UCL 		LCL

										Kecepatan/kg (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)																																		Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		101		106.4		107.4		101.8		105.8		104		109.4		108		103.8		100.8		1048.40						1		K A		50		453		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		99.816		10.255				1		K A		50		453		0.00		2.97		0.73		0.09		0.00		0.01		1.43		1.37		1.89		0.01		8.50		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		2				107		1		104		108		110		106		104		109		110.8		109.4		108.8		107		1077.00						2								10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52		10.25				2								0.00		1.18		0.44		0.00		0.34		0.16		0.19		0.01		0.40		0.00		2.72		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		3				98		1		87.4		102.4		103		90		83.6		83		86		90		83		86.8		895.20						3								10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		102.816		10.25				3								0.00		0.03		0.01		2.93		0.01		0.07		1.00		0.17		1.40		0.62		6.24		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		4				73		1		65.2		90.4		61		69.2		64.6		49.4		64		66.2		68		70		668.00						4								10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86		10.25				4								0.01		0.60		0.06		2.53		0.56		2.76		0.07		0.00		0.96		0.09		7.63		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		5				117		1		105		109.8		122.6		105		109		124.8		109.6		115.6		118		121.6		1141.00						5								11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		10.812		11.964		11.856		11.82		113.436		10.25				5								2.53		1.10		0.19		0.21		0.15		2.34		0.31		2.92		2.56		2.45		14.77		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		6		PK B		135		1		131		142.2		145.2		126		131		129		111		130.4		148		129		1322.80						6		K B						8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		99.708		10.25				6		K B						2.69		0.00		1.05		0.09		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.08		4.64		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		7				131		1		131		129		142		130.6		120.6		124.2		143.6		149.6		141.4		150		1362.00						7								11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		11.028		11.04		10.152		10.26		9.96		105.636		10.25				7								1.40		0.37		0.60		0.00		0.35		0.60		0.62		0.01		0.00		0.09		4.03		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		8				81		1		80.4		68		69		82.4		89.6		86.4		87.6		104		70.6		84		822.00						8								9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		110.088		10.25				8								0.09		1.26		0.00		1.00		0.35		1.00		0.71		1.18		1.34		1.18		8.11		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		9				89		1		89.4		103.8		87		84.4		103.4		103.2		86.6		110		107.2		86		961.00						9								9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648		10.25				9								1.29		0.09		0.00		1.60		0.00		1.57		0.17		0.00		1.45		0.09		6.28		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		10				202		1		197.4		188.4		178.2		178.6		177.4		196.4		208.2		199.4		197.6		197		1918.60						10								9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056		10.25				10								0.09		0.89		0.01		0.48		0.00		1.05		0.00		0.66		0.82		0.00		3.99		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		11		PK C		110		1		123.6		112.4		108		126		122		105.6		122		131.4		107		106.2		1164.20						11		K C						8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252		10.25				11		K C						2.69		12.32		14.25		7.26		0.29		0.10		0.29		0.00		0.06		0.84		38.09		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		12				48		1		70.6		61		63.8		50.2		61		63.8		84		69.2		51		66		640.60						12								10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		11		107.304		10.25				12								0.37		0.07		0.04		0.43		0.09		0.62		0.01		1.05		3.89		0.35		6.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		13				52		1		66		69.6		70		67.6		68		67.6		65		69		70.2		69		682.00						13								9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216		10.25				13								0.17		0.03		0.00		1.21		0.62		0.01		0.00		1.23		0.02		0.06		3.34		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		14				68		1		92		96		70		72		70		90		84		90		71		75.8		810.80						14								10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312		10.25				14								0.04		0.26		0.53		1.31		0.58		0.23		0.09		1.31		0.53		0.06		4.93		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		15				61		1		86		86.6		69		82.4		70.8		68		70.6		71.4		91.8		71		767.60						15								9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68		10.25				15								0.12		0.00		0.35		1.20		0.14		0.01		0.62		0.08		0.03		1.31		3.87		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		16		PK D		45		1		71.8		61.8		65		50.2		61		63.8		84		69.2		71		66		663.80						16		K D						11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58		10.25				16		K D						1.37		0.01		0.17		0.00		2.92		2.53		2.69		1.40		0.09		1.29		12.45		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		17				102		1		110		108		116		106		114		119		114.8		116		117		107		1127.80						17								11.34		10.548		10.26		11.172		10.836		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		105.396		10.25				17								1.18		0.09		0.00		0.84		0.34		0.06		0.17		0.04		0.12		1.37		4.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		18				79		1		80.4		74		77		88.4		89.6		106.4		87.6		104		71.4		86.8		865.60						18								10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088		10.25				18								0.00		0.01		14.25		0.04		0.00		0.53		0.35		0.17		0.00		0.00		15.36		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		19				58		1		64		58		70		67.6		66		67.6		65		67		70.2		69.8		665.20						19								9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768		10.25				19								0.08		2.69		12.32		14.25		7.26		1.29		0.09		2.69		0.37		0.17		41.20		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		20				59		1		61.4		67		61.8		72		74		60.6		60.8		59.8		63.4		71.4		652.20						20								9.936		10.8048		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		103.7568		10.25				20								0.10		0.30		0.29		0.62		0.71		0.17		0.00		0.44		0.01		0.06		2.70		10.25		199		1.0049477139		1.0024708045		2.8284271247		0.3544269519		11.3179648557		9.1914031443

		Total																												19255.80						Total																												2050.9368						Total																												199.98



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah 		Rata-Rata				No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

										Kecepatan/Pcs (Detik)																												Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		PK A		114		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09				1		10.26		8.532		11.112		9.96		12.66		10.14		9.06		11.424		8.88		10.14		102.168		10.25

		2				107		1		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07		1.09				2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		9.852		9.816		10.176		10.884		10.2		104.52

		3				98		1		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13		1.09				3		12.024		10.08		10.14		8.544		10.176		9.984		11.256		9.84		11.436		11.04		104.52

		4				73		1		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15		1.09				4		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		8.592		9.996		10.2		11.232		9.96		100.86

		5				117		1		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75		1.09				5		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		11.784		12.492		11.964		11.856		11.82		115.116

		6		PK B		135		1		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80		1.09				6		8.616		12.744		11.28		9.96		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		9.972		102.252

		7				131		1		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40		1.09				7		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		12.228		11.04		10.152		10.26		9.96		106.836

		8				81		1		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15		1.09				8		9.96		11.376		10.2		11.256		12.48		11.256		11.1		11.34		11.412		11.34		111.72

		9				89		1		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80		1.09				9		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9		9.84		10.2		11.46		10.548		102.648

		10				202		1		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50		1.09				10		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		11.28		10.236		9.444		9.348		10.26		103.056

		11		PK C		110		1		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58		1.09				11		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		9.936		9.72		10.284		10.02		11.172		90.252

		12				48		1		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35		1.09				12		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		11.04		10.164		11.28		12.228		12.048		108.504

		13				52		1		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12		1.09				13		9.84		10.08		10.2		9.156		11.04		10.14		10.248		11.364		10.128		10.02		102.216

		14				68		1		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92		1.09				14		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.78		9.96		11.4		10.98		10.008		105.312

		15				61		1		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58		1.09				15		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		10.164		11.04		9.972		10.08		11.4		103.68

		16		PK D		45		1		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75		1.09				16		11.424		10.176		9.84		10.2		11.964		11.844		8.616		11.436		9.96		9.12		104.58

		17				102		1		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06		1.09				17		11.34		10.548		10.26		11.172		12.048		10.02		9.84		10.044		9.912		11.424		106.608

		18				79		1		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96		1.09				18		10.2		10.14		6.48		10.044		10.2		10.98		9.66		9.84		10.26		10.284		98.088

		19				58		1		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47		1.09				19		9.972		8.616		6.744		6.48		7.56		9.12		9.96		8.616		10.86		9.84		87.768

		20				59		1		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05		1.09				20		9.936		12.492		9.72		11.04		11.1		9.84		10.236		10.92		10.14		10.02		105.444

		Total																												218.78						Total																						2066.148



		No.		Conveyor Code 		Size (Head On)/kg		Berat Satuan (kg)		Process Ability																				Jumlah (1)		N-1 (2)		1/2		SD		Akar n		SDt		UCL 		LCL



		1		PK A		114		1		0.04		0.03		0.02		0.04		0.03		0.03		0.02		0.02		0.03		0.04		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		2				107		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		3				98		1		0.04		0.00		0.00		0.03		0.06		0.06		0.05		0.03		0.06		0.04		0.38		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		4				73		1		0.04		0.02		0.07		0.02		0.04		0.17		0.05		0.03		0.03		0.02		0.49		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		5				117		1		0.04		0.02		0.00		0.04		0.03		0.00		0.02		0.01		0.01		0.00		0.18		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		6		PK B		135		1		0.02		0.00		0.00		0.03		0.02		0.02		0.07		0.02		0.00		0.02		0.19		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		7				131		1		0.01		0.01		0.00		0.01		0.03		0.02		0.00		0.00		0.00		0.00		0.09		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		8				81		1		0.01		0.06		0.06		0.01		0.00		0.00		0.00		0.04		0.05		0.00		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		9				89		1		0.01		0.01		0.01		0.02		0.00		0.00		0.01		0.02		0.01		0.02		0.12		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		10				202		1		0.01		0.03		0.04		0.04		0.05		0.01		0.00		0.01		0.01		0.01		0.23		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		11		PK C		110		1		0.00		0.01		0.01		0.00		0.00		0.02		0.00		0.01		0.01		0.02		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		12				48		1		0.14		0.03		0.06		0.00		0.03		0.06		0.43		0.12		0.00		0.08		0.95		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		13				52		1		0.03		0.06		0.06		0.04		0.05		0.04		0.02		0.05		0.07		0.05		0.48		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		14				68		1		0.07		0.10		0.00		0.00		0.00		0.05		0.02		0.05		0.00		0.00		0.31		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		15				61		1		0.10		0.11		0.00		0.07		0.00		0.00		0.00		0.01		0.17		0.00		0.46		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		16		PK D		45		1		0.25		0.08		0.12		0.00		0.07		0.10		0.60		0.20		0.23		0.14		1.79		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		17				102		1		0.00		0.00		0.00		0.00		0.00		0.01		0.00		0.00		0.00		0.00		0.02		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		18				79		1		0.01		0.02		0.01		0.00		0.00		0.06		0.00		0.05		0.04		0.00		0.20		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		19				58		1		0.00		0.01		0.01		0.01		0.00		0.01		0.00		0.00		0.01		0.01		0.06		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		20				59		1		0.00		0.00		0.00		0.02		0.03		0.00		0.00		0.01		0.00		0.01		0.08		199		0.034		0.184		2.915		0.1		1.3		0.9

		Total																												6.73



		No.		Process Ability																				Jumlah 		Kecepatan Rata-Rata

				Kecepatan/Pcs (Detik)

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		0.91		0.88		9.20		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		1.02		1.00		10.07

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		0.85		0.89		9.13

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		0.93		0.96		9.15

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		1.01		1.04		9.75

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		1.10		0.96		9.80

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		1.08		1.15		10.40

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		0.87		1.04		10.15

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		1.20		0.97		10.80

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		0.98		0.98		9.50

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		0.97		0.97		10.58

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		1.06		1.38		13.35

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		1.35		1.33		13.12

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		1.04		1.11		11.92

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		1.50		1.16		12.58

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		1.58		1.47		14.75

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		1.15		1.05		11.06

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		0.90		1.10		10.96

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		1.21		1.20		11.47

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		1.07		1.21		11.05

		Total																						218.78

















Validitas

		No.		Sampling 1		Sampling 2		Sampling 3		Sampling 4		Sampling 5		Sampling 6		Sampling 7		Sampling 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		0.89		0.93		0.94		0.89		0.93		0.91		0.96		0.95		7.402		1.09

		2		0.97		1.01		1.03		0.99		0.97		1.02		1.04		1.02		8.049

		3		0.89		1.04		1.05		0.92		0.85		0.85		0.88		0.92		7.402

		4		0.89		1.24		0.84		0.95		0.88		0.68		0.88		0.91		7.260

		5		0.90		0.94		1.05		0.90		0.93		1.07		0.94		0.99		7.704

		6		0.97		1.05		1.08		0.93		0.97		0.96		0.82		0.97		7.747

		7		1.00		0.98		1.08		1.00		0.92		0.95		1.10		1.14		8.173

		8		0.99		0.84		0.85		1.02		1.11		1.07		1.08		1.28		8.240

		9		1.00		1.17		0.98		0.95		1.16		1.16		0.97		1.24		8.627

		10		0.98		0.93		0.88		0.88		0.88		0.97		1.03		0.99		7.545

		11		1.12		1.02		0.98		1.15		1.11		0.96		1.11		1.19		8.645

		12		1.47		1.27		1.33		1.05		1.27		1.33		1.75		1.44		10.908

		13		1.27		1.34		1.35		1.30		1.31		1.30		1.25		1.33		10.438

		14		1.35		1.41		1.03		1.06		1.03		1.32		1.24		1.32		9.765

		15		1.41		1.42		1.13		1.35		1.16		1.11		1.16		1.17		9.915

		16		1.60		1.37		1.44		1.12		1.36		1.42		1.87		1.54		11.707

		17		1.08		1.06		1.14		1.04		1.12		1.17		1.13		1.14		8.861

		18		1.02		0.94		0.97		1.12		1.13		1.35		1.11		1.32		8.954

		19		1.10		1.00		1.21		1.17		1.14		1.17		1.12		1.16		9.055

		20		1.04		1.14		1.05		1.22		1.25		1.03		1.03		1.01		8.769

		21		0.91		0.88		1.10		0.96		0.97		0.97		1.58		1.47		8.829

		22		1.02		1.00		1.08		1.15		1.06		1.38		1.15		1.05		8.875

		23		0.85		0.89		0.87		1.04		1.35		1.33		0.90		1.10		8.321

		24		0.93		0.96		1.20		0.97		1.04		1.11		1.21		1.20		8.634

		25		1.01		1.04		0.98		0.98		1.50		1.16		1.07		1.21		8.955

		TOTAL 																		218.779

		No.		Sampling 1		Sampling 2		Sampling 3		Sampling 4		Sampling 5		Sampling 6		Sampling 7		Sampling 8		Jumlah 		Kecepatan Waktu Siklus Rata-Rata

		1		9.12		10.56		10.2		11.52		10.2		9.984		11.256		9.84		82.68		10.25

		2		9.96		11.196		10.14		10.944		10.248		9.852		9.816		10.176		82.332

		3		8.616		6.744		6.48		7.56		9.72		10.14		9.06		11.424		69.744

		4		10.86		9.984		10.044		10.908		9.948		8.592		9.996		10.2		80.532

		5		9.84		10.08		10.2		9.156		6.744		6.48		10.812		11.964		75.276

		6		10.044		9.744		10.98		11.4		11.016		9.936		9.72		10.284		83.124

		7		9.912		10.224		9.66		11.352		9.876		11.028		11.04		10.152		83.244

		8		11.424		10.176		9.84		10.2		9		9.972		8.616		11.04		80.268

		9		11.436		11.04		10.32		10.08		10.14		8.544		10.176		11.172		82.908

		10		10.884		10.2		10.26		11.34		10.92		10.236		10.836		11.28		85.956

		11		8.88		10.14		10.26		8.532		11.112		9.96		10.308		9.936		79.128

		12		11.232		9.96		10.164		11.028		10.02		8.664		11.004		11.04		83.112

		13		11.856		11.82		11.844		11.304		10.692		10.716		10.644		10.14		89.016

		14		10.02		9.972		8.616		10.2		11.28		9.96		9.72		9.78		79.548

		15		10.26		9.96		11.436		10.86		11.028		10.212		9.66		10.164		83.58

		16		11.784		7.56		9.96		11.376		10.2		11.256		10.848		11.844		84.828

		17		9.84		10.2		11.46		10.548		11.34		10.548		10.26		11.172		85.368

		18		10.236		9.444		9.348		10.26		10.2		10.14		6.48		10.044		76.152

		19		9.72		10.284		10.02		11.964		11.256		11.1		11.34		11.412		87.096

		20		10.164		11.28		12.228		10.848		9.936		10.8048		9.72		11.04		86.0208

		21		10.248		11.364		10.128		10.02		10.02		9.84		10.044		9.912		81.576

		22		9.96		11.4		10.98		10.008		10.98		9.66		9.84		10.26		83.088

		23		11.04		9.972		10.08		11.4		9.12		9.96		8.616		10.86		81.048

		24		8.616		11.436		9.96		9.12		9.84		10.236		10.92		10.14		80.268

		25		10.836		10.2		11.34		11.1		11.424		10.284		9.84		10.02		85.044

		TOTAL 																		2050.9368





Note 

		Analisis Kapabilitas Proses Prodik Shrimp di PMMP 2 Menggunakan Metode Times Study dan SPC		Analisis Waktu Standar dan Kemampuan Proses Produksi Udang Beku Dengan Metode  Time Study dan Statistical Process Control (SPC) di PT. PANCA MITRA MULTIPERDANA (PMMP) Plan 2

		Teori Dalam Tahapan Perbaikan Kualitas Pendekatan Six Sigma		Filosofi dalam menjaga kuliatas produk dengan fokus pada perbaikan berkelanjutan berorientasi pada kemampuan dan kualitas proses  

		Tahap Penelitian

		Define 

		Measure 

		Analisis 

		Improve 

		Control 

				Kendala dalam menentukan variabel apa yang akan di ukur

				V Kuantity/hasil produksi

				V Kecepatan proses 



				Analisis data menggunakan Control Chart  

				Menentukan kualitas sebaran data menggunakan X & R Chart  

				Menentukan Capability Proses dari hasil yang di peroleh 

				Menggunakan Cause Effect Diagram untuk mengidentifikasi kendala yang ada pada proses 

				Memberikan usulan perbaikan dari hasil analisa 

				Unsur-Unsur dalam CED

				Manajemen

				Material 

				Man

				Proses

				Equipment 

				Lingkungan 





		Pada proses penerimaan/penimbangan (weighing)/GW ada beberapa kegiatan untuk memastikan spesifikasi udang dan tingkat qualitas dari bahan baku, yaitu:

				Tingkat keseragaman ukuran udang (size) = UF

						Dalam menentukan ukuran UF dilakukan sampling sebanyak 3/5x

				Ukuran udang Size (Ho)/Kg 

						Dalam menentukan ukuran Size/Ho dilakukan sampling sebanyak 15/20x

				Quality Checking 				5/10x Sampling Rumus : Berat Cacat/ Berat Awal 

						Scratch Shell 

						Black Tail 

						Black Spot 

						Soft Shell 

						Moulting 

						Disscolour 

						Broken 

		Masa tampungan setelah GW adalah 1 jam dengan suhu max 5*c

		Standar Yield [ Ho > Hl ]

				25-35		72%

				36-55		71%

				56-90		70%

				91-130		69%

				131 -Up		67%

		Rumus Mencari Dominan pd Mesin Grading:

				[Size/Ho : 2,2 : 0,7]

				Size/Ho = Banyak Udang/Kg 

				2,2 = Satuan Lbs > 1000/454, konversi Kg ke Lbs 

				0,7 = Hasil dari Sisa Pk > Berupa HL

		Pada mesin grading terdapat 5 jalur keluaran:

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

				Jalur 1 : Jalur size besar 

				Jalur 2 : Jalur size dominan 2

				Jalur 3 : Jalur size dominan 1

				Jalur 4 : Jalur size sedang 

				Jalur 5 : Jalur size kecil 

				Jalur 0 : Jalur depan over size 

		Rumus Mencari Uniformity (UF):

				Penentuan Ukuran > Kg or Lbs

				If/Kg > 1000 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				If/Lbs > 454-460 g > 2 Kali Pengambilan/Penimbangan  

				After Weighing Kg/Lbs > Penjumlahan Hasil Timbang 1 + Hasil Timbang 2

				Ht 1 + Ht 2 = (X)

				(X) . 10% = (Y)

				(Yb) Ambil udang besar sebanyak (Y)

				(Yk) Ambil udang kecil sebanyak (Y)

				Yb : Yk = Z 

				Z = Uniformity (UF)

		Rumus Mencari Yield 

				Yield Potong Kepala :

				Berat setelah potong kepala (PK) = X

				Berat Awal (1000 g) = Y

				Yield Potong Kepala = X / Y 

		Singkatan Alokasi 

				PND

				PDTO

				PD 		Peel 

				HL 		Head less

				HO		Head On 

		PTO (Peeled Tail On)

				Udang dibuang bagian kepala, kupas kulit hingga 1 ruas diatas ekor tapi ekornya masih ada kemudian dibekukan secara IQF

		PDTO (Peeled Deveined Tail On)

				sama dengan PTO hanya bagian punggungnya dibelah untuk diambil urat /kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PND (Peeled and Deveined)

				Udang olahan ini dikupas seluruh bagiannya kemudian punggunya dibelah untuk diambil kotorannya kemudian dibekukan secara IQF

		PUD (Peeled Undeveined)

				Sesuai dengan namanya udang yang satu ini dikupas kulit dan kepalanya tapi tidak dibelah punggungnya kemudian dibekukan secara IQF

		Butterfly

				Produk yang satu ini mirip dengan ayam fillet, dikupas kepala dan kulitnya kemudian dibelah menjadi dua bagian tapi tidak putus antara sisinya. Jika diletakkan pada piring akan menyerupai bentuk kupu-kupu. Pembekuannya juga sama menggunakan IQF.





Sheet1

		No.		Nama Peneliti 		Judul Penelitian 		Metode Penelitian		Kesimpulan 

		1		Yunia Vehariastuti 2019		Analisis Waktu Standar Proses Inbound di Gudang PT. Global Digital Niaga (Blibli.com) Dengan Metode Time Study		Time Studi 		Hasil dari Analisis terhadap Waktu Standar Proses Inbound adalah 570 menit/9,5 jam dengan rincian - proses unloading diperoleh waktu baku 195,6 menit dengan 6 pekerja - proses putaway diperoleh waktu baku 163,8 menit dengan 5 orang pekerja - proses scanning labelling diperoleh waktu baku 192 menit dengan 6 pekerja. 

		2		Leonart Malamassam 2016		Analisis Produktivitas Pekerja dengan Metode Time Study pada Proyek Pembangunan Gedung Teknik Industri ITS		Time Studi 		Hasil dari Analisis Produktivitas Pekerja untuk tiap Pekerjaan pada Penelitian ini adalah sebagai berikut : Nilai rata-rata produktivitas pekerja untuk tiap 
pekerjaan struktur beton bertulang : 
 Pekerjaan bekisting kolom 7.07 m2
/OH, pekerjaan 
bekisting balok 28.32 m2
/OH, pekerjaan bekisting 
pelat 35.81 m2
/OH. 
 Pekerjaan tulangan kolom 228.86 kg/OH, pekerjaan 
tulangan balok 397.55 kg/OH, pekerjaan tulangan 
pelat 28.73 kg/OH. 
 Pekerjaan pengecoran kolom 78.14 m3
/OH, 
pekerjaan pengecoran balok 43.02 m3
/OH, pekerjaan 
pengecoran pelat 16.42 m3
/OH.
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No.Sam 1Sam 2Sam 3Sam 4Sam 5Sam 6Sam 7Sam 8Jumlah 

19,1210,5610,211,5210,29,98411,2569,8482,68

29,9611,19610,1410,94410,2489,8529,81610,17682,332

30

410,869,98410,04410,9089,9488,5929,99610,280,532

59,8410,0810,29,1566,7446,4810,81211,96475,276

610,0449,74410,9811,411,0169,9369,7210,28483,124

79,91210,2249,6611,3529,87611,02811,0410,15283,244

811,42410,1769,8410,299,9728,61611,0480,268

911,43611,0410,3210,0810,148,54410,17611,17282,908

1010,88410,210,2611,3410,9210,23610,83611,2885,956

118,8810,1410,268,53211,1129,9610,3089,93679,128

1211,2329,9610,16411,02810,028,66411,00411,0483,112

1311,85611,8211,84411,30410,69210,71610,64410,1489,016

1410,029,9728,61610,211,289,969,729,7879,548

1510,269,9611,43610,8611,02810,2129,6610,16483,58

1611,7847,569,9611,37610,211,25610,84811,84484,828

179,8410,211,4610,54811,3410,54810,2611,17285,368

1810,2369,4449,34810,2610,210,146,4810,04476,152

199,7210,28410,0211,96411,25611,111,3411,41287,096

2010,16411,2812,22810,8489,93610,80489,7211,0486,0208

2110,24811,36410,12810,0210,029,8410,0449,91281,576

229,9611,410,9810,00810,989,669,8410,2683,088

2311,049,97210,0811,49,129,968,61610,8681,048

248,61611,4369,969,129,8410,23610,9210,1480,268

2510,83610,211,3411,111,42410,2849,8410,0285,044

1981,193

TOTAL 
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No.Sam 1Sam 2Sam 3Sam 4Sam 5Sam 6Sam 7Sam 8Jumlah 

Kecepatan 

Waktu Siklus 

Rata-Rata

19,1210,5610,211,5210,29,98411,2569,8482,68

29,9611,19610,1410,94410,2489,8529,81610,17682,332

30

410,869,98410,04410,9089,9488,5929,99610,280,532

50

610,0449,74410,9811,411,0169,9369,7210,28483,124

79,91210,2249,6611,3529,87611,02811,0410,15283,244

811,42410,1769,8410,299,9728,61611,0480,268

911,43611,0410,3210,0810,148,54410,17611,17282,908

1010,88410,210,2611,3410,9210,23610,83611,2885,956

118,8810,1410,268,53211,1129,9610,3089,93679,128

1211,2329,9610,16411,02810,028,66411,00411,0483,112

1311,85611,8211,84411,30410,69210,71610,64410,1489,016

1410,029,9728,61610,211,289,969,729,7879,548

1510,269,9611,43610,8611,02810,2129,6610,16483,58

1611,7847,569,9611,37610,211,25610,84811,84484,828

179,8410,211,4610,54811,3410,54810,2611,17285,368

1810,2369,4449,34810,2610,210,146,4810,04476,152

199,7210,28410,0211,96411,25611,111,3411,41287,096

2010,16411,2812,22810,8489,93610,80489,7211,0486,0208

2110,24811,36410,12810,0210,029,8410,0449,91281,576

229,9611,410,9810,00810,989,669,8410,2683,088

2311,049,97210,0811,49,129,968,61610,8681,048

248,61611,4369,969,129,8410,23610,9210,1480,268

2510,83610,211,3411,111,42410,2849,8410,0285,044

1905,917

10,36

TOTAL 
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No.Sampling 1Sampling 2Sampling 3Sampling 4Sampling 5Sampling 6Sampling 7Sampling 8Jumlah 

Kecepatan 

Waktu Siklus 

Rata-Rata

10,000

20,971,011,030,990,971,021,041,028,049

30,000

40,000

50,000

60,971,051,080,930,970,960,820,977,747

71,000,981,081,000,920,951,101,148,173

80,990,840,851,021,111,071,081,288,240

91,001,170,980,951,161,160,971,248,627

100,000

111,121,020,981,151,110,961,111,198,645

120,000

130,000

140,000

150,000

160,000

171,081,061,141,041,121,171,131,148,861

181,020,940,971,121,131,351,111,328,954

191,101,001,211,171,141,171,121,169,055

201,041,141,051,221,251,031,031,018,769

210,910,881,100,960,970,971,581,478,829

221,021,001,081,151,061,381,151,058,875

230,850,890,871,041,351,330,901,108,321

240,930,961,200,971,041,111,211,208,634

251,011,040,980,981,501,161,071,218,955

128,733

1,07

TOTAL 
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No.Sam 1Sam 2Sam 3Sam 4Sam 5Sam 6Sam 7Sam 8Jumlah 

Kecepatan 

Waktu Siklus 

Rata-Rata

19,1210,5610,211,5210,29,98411,2569,8482,68

29,9611,19610,1410,94410,2489,8529,81610,17682,332

30

410,869,98410,04410,9089,9488,5929,99610,280,532

50

610,0449,74410,9811,411,0169,9369,7210,28483,124

79,91210,2249,6611,3529,87611,02811,0410,15283,244

811,42410,1769,8410,299,9728,61611,0480,268

911,43611,0410,3210,0810,148,54410,17611,17282,908

1010,88410,210,2611,3410,9210,23610,83611,2885,956

118,8810,1410,268,53211,1129,9610,3089,93679,128

1211,2329,9610,16411,02810,028,66411,00411,0483,112

1311,85611,8211,84411,30410,69210,71610,64410,1489,016

1410,029,9728,61610,211,289,969,729,7879,548

1510,269,9611,43610,8611,02810,2129,6610,16483,58

1611,7847,569,9611,37610,211,25610,84811,84484,828

179,8410,211,4610,54811,3410,54810,2611,17285,368

1810,2369,4449,34810,2610,210,146,4810,04476,152

199,7210,28410,0211,96411,25611,111,3411,41287,096

2010,16411,2812,22810,8489,93610,80489,7211,0486,0208

2110,24811,36410,12810,0210,029,8410,0449,91281,576

229,9611,410,9810,00810,989,669,8410,2683,088

2311,049,97210,0811,49,129,968,61610,8681,048

248,61611,4369,969,129,8410,23610,9210,1480,268
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Tinjauan Operasional dan Segmen Usaha
Operations and Business Segments Review

Kegiatan produksi Perseroan berlokasi di Situbondo,
Jawa Timur; dan Tarakan, Kalimantan Timur. Produk-
produk tersebut terdiri dari produk mentah, breaded,
cooked, raw tempura, cooked shrimp ring, marinated
shrimp, nobashi dan sushi ebi. Total kapasitas produksi
adalah sebanyak 25.100 ton, yang terdiri dari volume
produksi di Situbondo sebanyak 21.300 ton dan di
Tarakan sebanyak 3.800 ton.

Total Kapasitas Produksi (ton)
Total Production Capacity (ton)

The Company’s production activities are conducted
in Situbondo, East Java and Tarakan, East Kalimantan.
The Company’s products include raw products, breaded
shrimp, cooked shrimp, raw shrimp tempura, cooked
shrimp ring, marinated shrimp, nobashi, and sushi ebi.
The total production capacity of the Company reached
25,100 tons, consisting of 21,300 tons from Situbondo
and 3,800 tons from Tarakan.
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Pangsa pasar pasar penjualan Perseroan di tahun 2021
adalah Ameriksa Serikat sebesar 87,59%, Jepang sebesar
11,99% dan negara lainnya sebesar 0,43%. Untuk
Amerika Serikat kontribusi penjualan produk udang
Vannamei sebesar 93,56% dan udang Windu (Black
Tiger Shrimp) sebesar 6,44%, sedangkan untuk Jepang
penjualan produk udang Vannamei sebesar 65,73% dan
udang Windu (Black Tiger Shrimp) sebesar 34,27%.

The Company's market share in 2021 was the United
States (87.59%), Japan (11.99%), and other countries
(0.43%). In the United States, the sales for Vannamei
Shrimp and Black Tiger shrimp is 93.56% and 6.44%
respectively. As for Japan, the sales for Vannamei
Shrimp and Black Tiger Shrimp is 65.73% and 34.27%
respectively.
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