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ABSTRAK

Perancangan tataletak memiliki dampak yang signifikan terhadap
performasi perusahaan salah satunya performasi kerja karyawan. Salah satu cara
untuk meningkatkan performasi kerja adalah dengan memberikan jaminan
kenyamanan dan keselamatan kerja karyawan. Meminimasi resiko kesehatan
menjadi hal penting dalam memberikan jaminan kenyamanan dan kesematan kerja
karyawan.

Dalam penelitian ini perancangan tataletak dilakukan pada Unit Spinning
I/l PT Primatexco Indonesia Kota Batang yang bergerak dibidang tekstil.
Perancangan dilakukan dengan menggunakan Algoritma Blocplan menggunakan
bantuan software Bplan90 yaitu dengan mempertimbangkan resiko kesehatan
akibat kebisingan, debu, jarak dan proses Yoroiwata. Alternatif rancangan yang
baik dilihat berdasarkan nilai adjacency Score yang paling mendekati 1 dan
susunan departemennya. Dalam penelitian ini juga akan memberikan usulan
dalam pengisian Activity Relationship Chart yang lebih efektif.

Dari hasil penelitian diperoleh bahwa usulan rancangan lebih baik dari
rancangan awal. Usulan rancangan yang dipilih dalam penelitian ini disebut
layout terbobobt dengan Adjacency Score sebesar 0,57 dibandingkan rancangan
awal yang memiliki Adjacency Score sebesar 0,244. Rancangan usulan juga dapat
merelokasi mesin dengan baik yaitu dengan cara mengelompokan menjadi satu
mesin yang bising, mesin yang berdebu dan yang harus terhindar dari debu tanpa
menyampingkan urutan proses produksi dan jarak antar departemen. dalam
penellitian ini juga dihasilkan metode pengisian ARC yang lebih efektif yaitu
dengan terlebih dahulu membobotkan faktor penentu rancangan, menormalisasi
code score, memberikan batasan derajat keterkaitan dan menentukan derajat
keterkaitan antar departemen per-faktor rancangan serta menyimpulkannya.

Kata Kunci : Perancangan tataleteak, resiko kesehatan, Activity Relationship
Chart (ARC), Algoritma Blocplan, Adjacency Score
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Persaingan dunia Industri di era globalisasi saat ini menuntut pelaku
Industri untuk saling bersaing dalam mengembangkan bisnisnya. Untuk
memenangkan hal tersebut, maka setiap pelaku bisnis saling berlomba untuk
meningkatkan kualitas produk dan pelayanan bisnisnya, mereka akan
berusaha untuk meningkatkan nilai efisiensi dengan cara mereduksi berbagai
pemborosan di segala bidang. Parameter yang biasa digunakan untuk
mengukur aspek efisiensi tanpa menyampingkan aspek efektivitas pencapaian
tujuan adalah produktivitas (Widyanti, 2004 dikutip dari Barriyyah,2006).
Salah satu cara meningkatkan produktivitas adalah dengan melakukan
perubahan tataletak, selain dapat meningkatkan produktivitas, perubahan
tataletak juga dapat meningkatkan performasi lingkungan fisik.

Peningkatan produktivitas karyawan menjadi salah satu alasan mengapa
sebuah perusahaan perlu melakukan perubahan tataletak. Cara yang
digunakan untuk meningkatan produktivitas karyawan adalah dengan
memperhatikan aspek ketenangan dan kenyaman saat bekerja yaitu dengan
memberikan jaminan keselamatan dan kesehatan kerja karyawan. Apabila
tataletak fisik pada lingkungan kerja tidak memiliki nilai efisiensi yang
berlanjut tidak dicapainya efektivitas, bukan tidak mungkin kinerja karyawan
akan menurun. Salah satu efek dari tataletak yang buruk adalah dengan
besarnya energi yang harus dikeluarkan saat bekerja, hal ini dapat

menyebabkan kelelahan fisik, kondisi ini dapat menimbulkan kelelahan



mental yang berdampak terjadinya kesalahan fatal karyawan dan ini dapat
menurunkan produktivitas karyawan, lebih jauh lagi akan berdampak pada
menurunnya kualitas produk. Berangkat dari hal itu, seharusnya tujuan
pokok dari perancangan kerja adalah untuk memberikan jaminan keselamatan
dan kesehatan kerja karyawan, atau dengan kata lain perancangan tataletak
seharusnya mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan pada perusahaan
yang bersangkutan.

PT. Primatexco Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dibidang
tekstil. Salah satu Unit yang ada pada perusahaan ini adalah Unit Spinning
I/l (Unit pemintalan) yang merupakan proses awal dalam perusahaan.
Dengan meningkatnya harga bahan baku, perusahaan berinisiatif mengolah
limbah sebagai bahan campuran benang kasar (carded). Penambahan produk
ini memaksa perusahaan menambahkan mesin dalam proses produksinya.
Dalam pengolahan bahan baku, mesin-mesin beroperasi dengan suara yang
keras dan tidak sedikit menghasilkan debu dan atau serat pendek kapas yang
pendek. Efek dari penambahan mesin ini mengakibatkan jarak tempuh proses
produksi menjadi jauh. Ditambah dengan peroses pengolahan limbah, semua
hal di atas dapat menignkatkan resiko kesehatan.

Algoritma Blocplan merupakan salah satu cara untuk merancang
tataletak dengan menggunakan data kualitataif berupa data hubungan
kedekatan aktifitas antar departemen (Activity Relationship Chart). Output
dari Algoritma ini dapat diaplikasikan untuk berbagai tujuan salah satunya
adalah untuk mengurangi resiko kesehatan kerja karyawan pada sebuah

perusahaan.



1.2 Rumusan Masalah
Dari latar belakang masalah di atas, dapat diambil permasalah sebagai
berikut “bagaimana perancangan ulang tataletak fasilitas pada Unit Spinning
I/l di PT. Primatexco Indonesia Kota Batang — Jawa Tengah dengan
mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan menggunakan Algoritma
BLOCPLAN?”
1.3 Batasan Penelitian
Batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
a. Rancangan fasilitas dibatasi pada Unit Spinning 1I/Il di PT. Primatexco
Indonesia Kota Batang - Jawa Tengah,
b. Rancangan perbaikan mempertimbangkan faktor resiko kesehatan
karyawan, yaitu bising, jarak, debu dan Yoroiwata,
c. Mesin produksi dan area kerja pada tiap departemen menggunakan ukuran
yang sama dengan tataletak awal.

1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah merancang ulang tataletak
pada Unit Spinning I/l PT. Primatexco Indonesia Kota Batang dengan
mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan. Proses perancangan
menggunakan Algoritma BLOCPLAN berdasarkan nilai Ajdacency Score
dengan pertimbangan faktor kebisingan, jarak, debu dan proses Yoroiwata

serta mencari solusi mengatasinya.



1.5 Sistemika Penulisan
Sistematika penulisan dari penelitian ini adalah sebagai berikut

a. BAB | Pendahuluan
Merupakan bab pembukaan, terdiri dari beberapa sub bab yaitu latar
belakang masalah, rumusan masalah, batasan penelitian, tujuan dan
manfaat penelitian serta sistematika penelitian.

b. BAB Il Tinjauan Pustaka
Pada bab ini berisi tentang referensi atau teori-teori yang relevan tentang
penelitian ini.

c. BAB 11l Metodelogi Penelitian
Yaitu bagaimana dan apa yang diperlukan untuk penelitian ini. Serta
diagram alir penelitian ini.

d. BAB IV Hasil Penelitian Dan Pembahsan
Berisi data hasil penelitian, baik data kualitatif maupun data kuantitatif.
Kemudian data itu diolah dengan menggunakan Algoritma BLOCPLAN.

e. BAB V Kesimpulan Dan Saran
Berisi tentang intisari dari penelitian. Hasil pengolahan data kemudian
disimpulkan untuk menjawab rumusan masalah dan mencapai tujuan
penelitian ini serta terdapat saran untuk penelitian selanjutnya.

f. Daftar Pustaka
Bagian yang berisi draft referensi yang penulis gunakan sebagai acuan
dalam penelitian.

g. Lampiran

Bagian yang berisi data data lain yang berkaitan dengan penelitian ini.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan dari pembahasan dan tujuan dari penelitian ini, dapat

disimpulkan beberapa poin penting sebagai berikut

1. Berhubungan dengan resiko kesehatan kerja karyawan, pada
Unit Spinning I/I1 PT. Primatexco Indonesia kota Batang Jawa
Tengah, faktor yang mempengaruhi resiko kesehatan
karyawannya adalah kebisingan, jarak, debu dan proses
tambahan berupa pengolahan Yoroiwata. Dengan menggunakan
Algoritma Blocplan diperoleh nilai adjacency score pada layout
awal sebesar 0,244.

2. Perbaikan layout menggunakan Algoritma blocplan dengan
bantuan software bplan 90 diperoleh alternatif baru yang dalam
penelitian ini disebut layout terbobot dengan adjacency score
sebesar 0,57 walaupun nilainya lebih kecil dibandingkan layout
konvensional yang memiliki nilai 0,58, namun layout terbobot
dipilih juga berdasarkan susunan departemen yang lebih baik.

3. Untuk mengantisipasi kebisingan, sumber bising dibuatkan
sekat dari tembok dan pegawai yang beroperasi didalamnya
menggunakan ear protection berupa earplug tipe formable, dan

untuk mengantisipasi debu, mesin yang berdebu dibuatkan sekat

91



92

dan dilakukan pembersihan secara berkala sedangkan
pegawainya dianjurkan menggunakan masker kain.
4. Metode pengisian ARC yang lebih efektif adalah medote
pengisian dengan langkah - langkah :
— memberikan rules pengisian ARC sesuai dengan apa
yang menjadi tujuan perancangan
— membobotkan  faktor-faktor ~yang  memengaruhi
perancangan berdasarkan seberapa besar pengaruh faktor
tersebut terhadap tataletak awalnya
— menormalisasikan code score sebelumnya dengan cara
mengalikannya dengan bobot faktor kemudian merata -
ratakannya dan menentukan range untuk tiap simbol
ARC
— memberikan nilai hubungan kedekatan antar departemen
berdasarkan hubungan kedekatan departemen dengan
faktor yang memengaruhi perancangan satu persatu
— menyimpulkan nilai hubungan kedekatan antar

departemen
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5.2 Saran

Berdasarkan penelitian ini, ada beberapa hal yang dapat dijadikan

masukan yaitu sebagai berikut :

1. Bagi pihak perusahaan, karena PT Primatexco Indonesia adalah
perusahaan yang bergerak dibidang tekstil tertua kedua di Indonesia,
perlu dilakukan peremajaan mesin. Atau dengan opsi lain merubah
posisi mesin agar proses produksi berjalan dan resiko kesehatan
karyawan dapat diminimalisasi terutama pada Unit Spinning I/11

2. Bagi prodi Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta, perlu
adanya praktikum PTLF agar mahasiswa lebih aplikatif dalam
keilmuan perancanngan tataletak.

3. Untuk penelitian lanjutan dari penelitian ini, maka metode pengisian
ARC disarankan untuk menggunakan metode yang digunakn seperti
pada penelitian ini serta aplikasi perancangan dapat ditambah untuk
peningkatan produktifitas produk/karyawan, simulasi

perancangannya, ongkos material handling dan sebagainya.
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arasumber

- Lampiran 1

LEMBAR KERJA DIAGRAM KETERKAITAN AKTIVITAS

(UNIT SPINNING I/II PT. PRIMATEXCO INDONESIA)

S pasember 20 2 Keterangan A=10,E=5,1=2,0=1,U=0,X=-10
: Asep Bahrudin Alasan mesin bising, proses/jarak, mesin berdebu, proses Yoroiwata
:Radhul
Derajat keterkaitan
NO Departemen
A I 0 U X
. SCB800]
1 | BLOWWING 7 o 9, “5/ A7 b \'5-, {% f\Af;E_ ¢y
2 | CARDING o, —  [2A7 | 2deie 21680 [\ (§
3 | DRAWING DX500 — .- if’t%-dg: ’711,&:, I e D
[ C ;
4 | DRAWING DX500 Y e N 9 + v ]’l{‘g( ;O (21§
p ?%WING D250MF no 1-1,1-22-| __ T = *;,g e (149,16, 8] B —
1 4= &, |¢
6 ?%WING D250MF no 3-1,3-2,4- e it \7’_ ?v 8 {0,” 0)/; G [ S
[Eede 4, !"\
7 | DRAWING D4ooMT L [\CR \, 8L§t’2~ 314 9016 le
\ - &, 13
KZ- W a / e, e
8 | COMBING KZ-VC 2k ain Ty 9
9 | COMBING CM8 ¥ — o~ & — diln e
‘ X T (e, (%

P85-A — — r 5 1)18] L

10 |HILA 5 (8 1% .




LEMBAR KERJA DIAGRAM KETERKAITAN AKTIVITAS
(UNIT SPINNING I PT. PRIMATEXCO INDONESIA)

11 | LAP FORMER SL354 oo s 1z 121415 [l
12 (8

12 | ROVING FL16 et el 7 Fracsy ‘@

13 | ROVING FL6 1o 1,2,3 —_ =15 e R =

14 | ROVING FL6 o 4,5,6,7,8 — o 7 3 &

15 | ROVING FL6 no 9,10 1 %" s e &

16 | LAP FORMER SK4A Y _ — — - % (&

17 | RING SPINNING il L € il HEY) i

18 | WINDING R " P 4 e

*angka yang mewakili simbol ARC diperoleh dari code score default bplan90




Lampiran 2

LEMBAR KERJA DIAGRAM KETERKAITAN AKTIVITAS

UNIT SPINNING IAI PT, PRIMATEXCO INDONESIA

(ARC TERBOBOT)

neliti : Asep Bahrudin *Keterangan : A=10, E=5, I=2, O=1, U=0, X=-10
arasumber 1 Nama : Radhul
2 Jabatan : Askaru Maintenance Spinning /11
Alasan Derajat Keterkaitan
(O | Nama Departemen | g oerkqitan A E I | a i X
T 9,12/1%q,§ >9,¢,6,2 .80\

Bising & o S/ 19 A. 8 —

Jarak > S 3/?- 4,896 | $e0- 1,12 e
1 BLOWWING \3. 141512, 8

Debu ®m > 4,9, e %Sk 3 a’ :%’\\/‘O(‘B 1318

4 N, e . o< & F AN i
Yoroiwata s - 21504073, ke
e 1 : .

Bising e el \(ql?‘:ﬂc\ i 151 ‘”5/ 48k, ?} a, LO,”{ LQ, Sei

Jarak — —_— 34,7 900, 568 M]3 it
2 CARDING 141§ \F®

Debu -— P 3(@ —_— %fg\f&{% 81[0/ [9’(’@

L1213, 14,18, |
“ y 86,64, 8100
Yoroiwata — AL ' & o :] ?:f\ 4{; l S(}l A
Bising 4SS, 7 ol 8 @é\& 0. 3512 [ V2304, 5 i
t y)
Debu e s 8 o Uz | % 15 7| AN G 4,10




Yoroiwata L5 Io}fs,?; tg{%@fl?)f
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DX500-Y 5?&% A0
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Yoroiwata e 9 e 130415 12 —
Bising el + 4 e s —
DRAWWING D250 | Jarak 6,15 A ¥ 5l 2 £ A3 a5 hig
MF no. 1-1,1-2,2- a : [ l% (8
1,2-1 Debu G > e 1214, 18,2 [ 812,18 9 &
Yoroiwata s b i i silo” )
Bising o [ 9, 9) &, 1 T T
DRAWWING D250 | Jarak - o g Te, 1] s s
MF no 3-1,3-2,4- .
1,4-2 Debu PR D \(D, I 12(\4 A5 I? el 6}_' e
Yoroiwata . Py v i O
Bising b, 8:9 o1, e — — 14 1&
B T =i e
D%m\;vﬁlTNG Jarak lo W D Blq g g 7
Debu e © 1o 41 1%1%14 A s 5,8

16‘:1:}( 18




Yoroiwata

Bising 4 o e el 1213,14, 15 17 18
Tarak Sl o] 4\, > EACHS g PN
8 | COMBING KZ-
il Ev:) EAAERL = z
129817 i
Yoroiwata A —— : il e i
Bising a oty (& x " 1213 17,18
Jarak s Ve e o e -
eou ~—— 15\ [-‘,c;_
Yoroiwata (¢ i e e ‘ e
Bising [© 2 ¢ — - - (13,1415
_ Jarak W 1> \= - Salgd, —
10 HI LAP 85-A
Debu TR | 17 18 B o =
Yoroiwata T IR —_— . ol il G
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Bising —_— Dk L
LAP FORMER . \F 1 d
Debu LAt - AR o e e
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Yoroiwata

Bising %4, & 28 i 25
Jarak e ik [® B
12 ROVING FL16 ENPRTS
’ﬁ"r"*ﬁl?ﬁg' [ L
Debu iy { {\7‘7*1 | L
Yoroiwata — o i I
Bising 191w & 8 e
A\ k
13 | ROVING FL6no bl 2 #8 ¢yl
e Debu 4,15 =t 218 le
Yoroiwata o - e WE S
Bising 5 '8 S Z’Q
5 = -
14 | ROVING FL6 no pisii 1 § 1%
4’5s69798 Debu v e 1 ?" ! {@ I’é
Yoroiwata o s - e
Bising ml t & Ié
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Yoroiwata

P

16

LAP FORMER
SK4A-Y

Bising

[ 162

Jarak

Debu

7,14

Yoroiwata
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RING SPINNING

Bising
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Jarak
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Debu
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Yoroiwata
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WINDING

Bising
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Debu
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‘angka yang mewakili simbol diambil dari code score default bplan90

Pengisi

(Radhul)
Askaru maintenance




Lampiran 3

LEMBAR KUISIONER
PERBANDINGAN BERPASANGAN

Peneliti : Asep Bahrudin

Objek : PT. Primatexco Indonesia, Unit Spinning I/II
Responden : Nama : Radhul
Jabatan : Askaru Maintenance Spinning I/I1
Petunjuk pengisian
- kuisioner ini bertujuan untuk mengetahui tingkat pengaruh faktor bising,
debu, jarak dan proses Yoroiwata
- Penilaian dilakukan dengan cara membandingkan faktor-faktor tersebut
secara berpasangan
- Pada tiap nomor akan dibandingkan sepasang faktor yang mempengaruhi
resiko kesehatan, yaitu faktor A dan faktor B
- Pada kolom “pilihan”, pilih faktor mana antara faktor A dan B yang
dipasangkan disetiap nomornya yang lebih berpengaruh terhadap resiko
kesehatan karyawan
- Pada kolom “tingkat pengaruh”, isi seberapa kali lipat (antara 1 sampai 3)
lebih besar tingkat pengaruh faktor yang dipilih terhadap faktor
pasangannya (yang tidak dipilih) pada tiap nomor dengan ketentuan
¢ 1 apabila memiliki tingkat pengaruh yang sama terhadap kesehatan
karyawan
® 2 dan 3 apabila faktor yang dipilih 2 kali atau 3 kali lipat lebih
berpengaruh daripada faktor pasangannya
No Faktor Pilihan Tingkat Pengaruh
1 A. Kebisingan mesin A
B. Debu/kotor/kaps serat pendek 7 q-
A. Kebisingan mesin
¢ B. Jarak antar mesin A 3
A. Kebisingan mesin
: B. Proses Yoroiwata A “-
4 A Debu/kotor/kaps serat pendek
B. Jarak antar mesin A 3
5 A. Debu/kotor/kaps serat pendek
B. Proses Yoroiwata 1’; Saman J
A. Jarak antar mesin
Y Proses Yoroiwata - S A 2




Lampiran 4

LANGKAH-LANGKAH PERHITUNGAN PAIRWISE COMPARISON

Langkah-langkah dalam menghitung bobot menggunakan tehnik paiwise

comparison (perbandingan berpasangan) adalah sebagai berikut

1.

Melihat hasil kuisioner pembobotan seperti yang ada pada lembar kuisioner.
Kuisioner ini diisi oleh pihak perusahaan PT. Primatexco Indonesia di Unit

Spinning I/11.

- Membuat tabel penetuan bobot dengan perbandingan berpasangan faktor yang

mempengaruhi resiko kesehatan Unit Spinning I/II-PT. Primatexco Indonesia

Kota Batang-Jawa Tengah.

Tabel 1

Perbandingan berpasangan Bising Debu Jarak Yoroiwata
Bisi

Debu
Jarak

Yoroiwata

total

- Memasukkan hasil kuisioner perbandingan berpasangan kedalam tabel

perbandingan berpasanagan. Pengisian menggunakan prinsip baris dan kolom.
Apabila pada kuisioner yang dipilih adalah faktor pada baris, maka nilai yang
dituliskan pada sel tersebut adalah bobot yang ada pada hasil kuisioner.
Apabila yang dipilih adlah faktor yang terdapat pada kolom, maka nilai yang

dituliskan pada sel tersebut adlaha 1/bobot yang ada pada hasil kuisioner.

Tabel 2
Perbandingan berpasangan | Bising | Debu | Jarak | Yoroiwata
Bising 1 2 3 2
Debu 0,5 1 3 1
Jarak 03 0,3 1 2
Yoroiwata 0,5 1 0,5 1
total 23 43 7,5 6




4. Melakukan normalisasi bobot dengan cara :
- Masing-masing sel pada masing-masing kolom yang ada pada tabel 2
. dibagi dengan total nilai sel pada kolom tersebut, dan hasilnya dimasukkan
pada tabel normalisasi.
- Setelah masing masing sel pada tabel normalisasi (tabel 3) terisi semua,
jumlahkan nilai pada masing-masing baris. Kemudian lakukan pembagian

antara nilai pada masing-masing baris tersebut dengan total nilai baris-

baris tersebut
Tabel 3
Perbandingan 5 -
Bising Debu Jarak Yoroiwata | Total Bobot
berpasangan

Bising 0,43 0,47 0,4 0,33 1.63 0,41
Debn 0,22 0,23 0.4 0,17 1,02 0,25
Jarak 0,13 0,07 0,13 0,33 0,67 0,17
Yoroiwata 0,22 0,23 0,07 0,17 0,68 0,17
Total 1 1 1 1 4 1

5. Nilai pada kolom “bobot” merupakan hasil akhir dari bobot tiap faktor yang
memperngaruhi kesehatan karyawan



Lampiran 5

TABEL PERHITUNGAN BEBAN KERJA

Layout Awal
Nilai Berat
departemen | kegiatan | beban (‘:vn 2!:;:) badan | Beban kerja -LZ:;?:::I;'
kerja (Kg) {Kkal
blow doffing 2,85 30 58,5 445,7495 504,2495
feeding 14,35 40
trans 6,25 118,27
card ~ doffing 2,85 40 61,3 254,8387 316,1387
feeding 2,2 40
trans 6,25 68,8
com doffing 2,2 15 53,7 102,3875 156,0875
feeding 2,85 20
trans 6,25 51,7
draw doffing 2,2 15 574 337,1023 394,5023
feeding 2,2 10

trans | 625 | 1353

rov doffing 2,85 20 64,9 298,8979 363,7979
feeding 29 15
trans 6,25 58,23
ring doffing 2,9 20 55,1 317,754 372,854
feeding 2,2 20
trans 6,25 115,12
win doffing 2,9 120 54,6 330 384,6
feeding | 14,35 60
packing 1,85 60
Layout konvensional
departemen | kegiatan | Nilai Waktu | Berat Beban kerja | Total beban
beban | (menit | badan | basal(Kkal0 | kerja{Kkal)
kerja (Ke)
blow doffing 2,85 30 58,5 561,8687 620,3687
feeding 14,35 40
trans 6,25 1,28
card doffing 2,85 40 61,3 153,7129 215,0129
feeding 2,2 40
trans 6,25 0,8
com doffing 2,2 15 53,7 159,639 213,339
feeding 2,85 20
trans 6,25 0,87
draw doffing 2,2 15 57,4 145,7547 203,1547

feeding | 2,2 10




trans 6,25 15
rov doffing 2,85 20 64,9 183,0876 247,9876
feeding 2,9 is5
trans 6,25 1,97
ring doffing 29 20 55,1 161,897 216,997
feeding 2,2 20 ]
trans 6,25 1,67
win doffing 29 120 54,6 330 384,6
feeding | 14,35 60
packing 1,85 60
Layout Terbobot
: | wekn | PR i | Tobana
departemen | kegiatan b;l:;;n (menit) b{a:ga)n (Kkal)n Kerja (Kkal)
blow doffing 2,85 30 58,5 562,1565 620,6565
feeding | 14,35 40
trans 6,25 1,1704
card doffing 2,85 40 61,3 154,0466 215,3466
feeding 2,2 40
trans 6,25 0,922027
com doffing 2,2 15 53,7 159,7795 213,4795
feeding 2,85 20
trans 6,25 0,893415
draw doffing 2,2 15 57,4 145,07 202,47
feeding 2,2 10
trans 6,25 1,421081
rov doffing 2,85 20 64,9 180,0771 244,9771
feeding 2,9 15
trans 6,25 1,399002
ring doffing 2,9 20 55,1 164,5479 219,6479
feeding 2,2 20
trans 6,25 2,194884
win doffing 2,9 120 54,6 330 384,6
feeding | 14,35 60 '
packing 1,85 60

*karena karyawan yang dijadikan sampel adalah pria, maka metabolisme basal =

berat badan




Lampiran 6

PERHITUNGAN ARC TERBOBOT

NAMA FAKTOR BOBOT blowwing | cardin DX50 | DX500-Y | D250MF | D250MF | D40OM combing CM-8- | HL-85- LF- FL-16 | FL-6- | FL-6-2 FL- | SK-4A- ring wint
DEPARTEMEN g 0 -1 -2 T Y A SL35A 1 6-3 Y
blowwing bising 0,41 10 1 1 1 1 il 0 2 0 0 2 2 2 2 2 2 1
jarak 0,25 10 2 ik 0 0 2 1 1 0 0 0 0 0 Y 1 0 0
debu 0,17 5 1 2 1 1 1 v} 2 0 0 0 0 0 0 2 -10 -10
yoroi 0,17 5 0 i 4] 0 V] dl 2 0 0 0 0 0 [¢] 2 0 0
2,08 0,27 0,46 0,145 0,145 0,27 0,105 0,4375 0 0 0,205 | 0,20 0,205 0,2 | 0,4375 | -0,22 -0,3:
5 1
carding bising 0,41 1 1 1 1 1 0 1 0 0 2 7 2 2 0 2 2
jarak 0,25 2 2 0 0 2 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0
debu 0,17 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 -10 -10
yoroi 0,17 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0,23 0,3975 0,1025 0,1025 0,2275 0 0,335 0,062 0,062 | 0,205 | 0,20 0,205 0,2 | 00625 | -0,22 -0,2:
5 5 5 i
drawing DX500 bising 0,41 10 10 10 10 2 1 1 1 1 1 1
jarak 0,25 0 2 0 5 2 2 2 2 1
debu 0,17 -10 0 0 2 2 2 2 1 1 1 -10 1
yoroi 0,17 0 0 0 -10
0,6 1,15 1,025 1,025 0,6025 -0,32 0,187 0,187 0,21 0,16 0,168 0,1 - 0,20 0,10;
5 B 8 7 0,3225 8 5
drawing DX500- bising 0,41 5 5 5 4 5 2 2 1 il il 1 2 0
Y
jarak 0,25 2 5
debu 0,17 -10 -10 -10 -10 10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 5 -10 -10
yoroi 0,17 2 5 10
0,09 0,09 0,0875 0,1725 1,275 -0,22 -0,22 -0,32 -0,32 -0,32 - 1,155 0,43 -0,42
0,3
2
drawing bising 0,41 10 10 2 2 1 1
D250MF-1 jarak 0,25 10 2 1 al 10
debu 0,17 10 5 -10 2 2 1 1 1 -10 1 0
yoroi 0,17
2,075 1,2375 0,33 -0,22 0,25 0,25 0,625 | 0,04 0,043 0,0 | -0,425 0,04 0
3 4 3
drawing bising 0,41 10 2 2 1 1
D250MF-2
jarak 0,25 2 1 1 10
debu 0,17 5 -10 2 2 1 1 1 -10 1
yoroi 0,17
1,2375 0,33 -0,22 0,25 0,25 0,625 0,04 0,043 0,0 -0,425 0,04 0
3 4 3
drawing bising 0,41 5 5 2 2 2 -10 -10
DAOOMT
jarak 0,25 1 10 5 2 2 2 2
debu 0,17 5 -10 2 2 2 2 2 2 -10 2 2
yoroi 0,17




0,7875 0,0875 | 0,915 0,602 10,21 0,21 0,21 0,2 10,22 -0,94 -0,9¢
combing-KZ dan bising 0,41 10 2 ; 0 0 v} ClJ 5 -10 -10
combing VC- —
S80 jarak 0,25 2 5 5 2 1 1 i 2
debu 0,17 -10 5 5 5 5 5 5 -10 10 10
yoroi 0,17
0,725 0,73 0,73 0,338 | 0,27 0,275 0,2 | 0,0875 | -0,48 -0,6
combing CM-8- bising 0,41 5 5 0 g 8 5 -10 -10
i jarak 0,25 5
debu 0,17 -10 -10 -10 -10 -10 -10 5 -10 -10
yoroi 0,17 10
0,087 0,087 -0,43 0,43 -0,43 - 1,4625 | -1,45 -1,4:
5 5 0,4
3
hi Lap-85-A bising 0,41 5 -10 -10 -10 -10 10 -10 -10
jarak 0,25 10 5 2
debu 0,17 5 10 10 10 10 -10 2 2
yoroi 0,17
1,35 -0,29 -0,6 -0,6 -0,6 0,6 -0,82 -0,9¢
lap Former bising 0,41 -10 -10 -10 -10 10 -10 -10
i jarak 0,25 5 1 4
debu 0,17 10 10 10 10 -10 10 10
yoroi 0,17
-0,29 -0,6 -0,6 -0,6 0,6 -0,54 -0,5¢
roving FL-16 bising 0,41 10 10 10 5 5
jarak 0,25 5 2
debu 0,17 5 5 5 -10 5 5
yoroi 0,17
1,23 1,238 1,2 -0,425 1,03 0,85
8 4 8
roving FL-6-1 bising 0,41 10 10 -10 5 5
jarak 0,25 10 10 5 2
debu 0,17 10 10 -10 2 2
yoroi 0,17
2,075 2,0 -1,45 0,91 0,72.
8 5

AT

s



roving FL-6-2 bising 0,41 10 -10 5 5
jarak 0,25 10 5 2
debu 0,17 10 -10 2
yoroi 0,17
2,0 -1,45 0,91 0,72,
8 5
roving FL-6-3 bising 0,41 -10 5 b
jarak 0,25 5 2
debu 0,17 -10 2 2
yoroi 0,17
-1,45 0,91 0,72.
lap Former SK- bising 0,41 -10 -fo
e jarak 0,25
debu 0,17 -10 -10
yoroi 0,17
-1,45 -1,4!
ring spinning bising 0,41 10
jarak 0,25 )
debu 0,17 i
yoroi 0,17
2,07!
winding bising 0,41
jarak 0,25
debu 0,17
yoroiwata 0,17
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DIANDAN NUALIIAD DENATIA = IF 1. FIUviM i CAWY IINL.

A ;
CD10'S CM30'S CM40'S
TIEM Standar | Tolerance M Standar | Tolerance M Standar |Toleranc
Grain Benang 24.64 2% Grain Benang 32.84 +2 %] |Grain Benang 24.64 +2 1
No. Comercial 40.58 +2% No. Comercial 30.45 +2% No. Comercial 4058 +24
CV % 15 +2.0 CV % 15 +20] Jcv% 15 - +2(
MR % 8.5 -6 IMR% 85 -6] [MRY% 8.5 =
S.Strenght (g) 193 -176]  [SStrenght (g) 300 -270]  |SStrenght (g) 221 =20
dcv s 7 410 ICV% 7 +9] [CV% 7 |
|Lea Strenght 54 -49|  |LeaStrenght 90 -83]  |Lea Strenght 67 -6
S. Elongation 52 -47]  |S. Elongation 55 ‘-45; [S. Elongation 52 -4.
Twist 25.63] -2497] [Twist 19.87 -19]  [Twist 2497] -243
CV % 4.5 +55 CV % 45 +5.5 CV % 45 +5.!
Uster 145 +15]  [Uster 105 11} |Uster 11.5]  +12.
Thin 150 +175] {Thin 1 +10] [Thin 10 +1!
Thick 800]  +825] [Thick 60 +80]  [Thick 100 + 10!
Nep 700 +725] |Nep 100 +110] {Nep 120 + 12!
u/ pakan TPI 26.32 :
CM50'S CM60'S CM80'S
b Standar | Tolerance . Standar | Tolerance AEEM Standar | Tolerance
Grain Benang 19.7 +2% Grain Benang 16.42 +2%}] |Grain Benang 12.32 2%
No. Comercial 50.76 +2%| |No.Comercial 60.9 +2%] [No.Comercial 81.17 £2%
CV % 1.5 +2.0 CV % 1.5 +20] CvV% 15 +2.0
MR % 8.5 -6] [MRY% 85 -6] [MR% 8.5 - €
S.Strenght (g) 184 -174]  |SStrenght (g) 165 -143]  [SStrenght 119 -104
CV % 7 +10 CV % 7 +9 CV % 7 +6
Lea Strenght 53 -48}  [Lea Strenght 48 -40|  |Lea Strenght 34 -26
S. Elongation 5.2 +75 S. Elongation 4.5 -4 S. Elongation 45 -4
Twist 29.51] -2836] [Twist 3072 -2888] [Twist 3477] -32.70
CV % 45 +55] Jcve 45 +55] Jcvy 45 +55
Uster 12|  +127] |Uster 127 +135] [Uster 127]  +132
Thin 10 +20] [Thin 70 +80] [Thin . 50| + 60
Thick 70 +80]  [Thick 270]  +330] [Thick 150]  +170
Nep 140 +150] |Nep 300 +350] [Nep 2000  +220
CM100'S CTO32 CIO23
Y e UEN Voo [rone M e
Grain Benang 10.00 +2%]| |Grain Benang 31.25 +2% in Benang - 4348 +2 %
No. Comercial 100 +2% No. Comercial 32 +2% No. Comercial 23 +2%
CV % 1.5 +2.0 CV % 1.5 +2.0 % 1.5 +2.0
MR % 8.5 -6 [MR% : 6.07 -357] |MR% 6.07 -3.57]
SStrenght (g) 102 -93|  [SStrenght (g) 250 -190|  |SStrenght (g) 390 -350
CV % 7 +9 CV % 7 +9 % 7 +9
Lea Strenght 37 -27}]  [Lea Strenght 76 -71]  [Lea Strenght 120 -109
S. Elongation 4.5 -4 S. Elongation 6.5 -6 S. Elongation 8| -7
Twist 3944| -3740] |Twist 2164] -2091] [Twist 19.09] -18.22
CV % 45 +55] [CV% 45 +5.5 % 45 +55
Uster 135] +13.60] [Uster 14] +145] [Uster 115 +125
Thin 100 +150]  [Thin 70 +90] [Thin 7 +15
Thick 250  +300] |Thick 5000 +700] |[Thick 2500  +300
AT Aarrn . manl - papayay | -1 S = i




CTO42 CTO50

TN Standar | Tolerance T Standar | Tolerance
Grain Benang 2381 2% Grain Benang 20 +2%
No. Comercial 42 +2% No. Comercial 50 2%
ICV % 1.5 +2.0 CV % 1.5 +20
MR % 6.07 -3.57 MR % 6.07 -3.57
S.Strenght (g) 210 -190]  |SStrenght (g) 184 -174
CV % 7 +9 CV % 7 +9
Lea Strenght 61 -58]  [Lea Strenght 53 -48
S. Elongation 6.2 -5.6 S. Elongation 55 + 6.5
Twist i 24 47 -22.47) Twist 28.64 -26.98
CV% 4 +45 CV % 45 + 55
Uster 15 +15.5 Uster 12 +12.7]
Thin 200 + 300 Thin o5 +75
Thick 900 + 1000 Thick 200 + 300
E.?..R 700 + 800 Nep 150 + 200

CD16'S CD20's

i Standar | Tolerance L Standar | Tolerance
Grain Benang " 606 o+ 1 Grain Benang 48.9 + 1.5
No. Comercial 165 + 0.6 No. Comercial 20.45 + 0.6
CV % 15 +20 CV % b 15 +20.
MR % 85 -6 IMR% 85 -6
S.Strenght (2) 500 + 112 5.5 t 427 + 68
CV % 7 +9 CV% 7 +9
Lea Strenght 160 120}  |Lea Strenght 125 -105
S. Elongation 5.5 + 6.5 S. Elongation 5.5 +6.5
Twist 1453 42 Twist 17.43 + 2
CV % 45 +55 CV % 45 +55
Uster 10 + 1.1 Uster 11 + 11
Thin 3 + 2 Thin 4] + 8
Thick 35 + 20 Thick 90| + 60
Nep 40 + 20 Nep 85 + 77|




Lampiran 10

FLOW PROSES & DATA TEHNIK CM50

P, | LINEK -
COTTON
MIXING CMBD : Pima:5,Emot: 10,Andy:80,Brazil:5
BLOWING e
TYPE | GIY | DCW ] KG | STD | RPM =
OHARA | 450 2425 | 246 9
- |
CARDING e
GR | BCG | DCG | SCG | RPM KET
380 {3260 |22 | 11 115 MEIKINCE
D40OMT,
PD 2 sP.2
GR - | RkP GAUGE AB EF GH FCIDC | BD | REDUC
415 8 40.5-4143 552 2971 6181 9936 | 1.54 a7
TD: 7.381 G/H : 4.696 l
SUPER LAP i
TYPE | RKP | GR [ CW1 | CW2 | SS | DRAFT] GAUGE
SL35 3% 750 63 | 5 80 277 485
PPl K-Z
COMBING sl L
RKP | NOIL | NiPBRCW FRCW TCC T.CMB LRCW MDCW DCW
4 |12:05 45 & 15 &4 o1 40 35-31 st e
DX500
DRAWING #1 ok
RKP |GAUGE | AB EF GH FoDC | BD | REDUC |DICOBA NAIK/ITURUN 1 STEP
8 |4054040] 568 2377 5275 11443 | 1.30 34 |am :52081: 7.492 1.20
TD: 9.184 G/H : 6.937 l G/ :61/81: 6.387 1.41
DX500
DRAWING #2 1-2 .
RKP |GAUGE | B EF GH FCC | BD | REDUC |DICOBA NAIKITURUN 1 STEP
8 |4054040] 6858 2377 61581 11536 | 1.28 34 |G :5275: 6.937 1.48
TD: 8330 ° GMH: 6.367 l GMH 61/75: 5.914 138
FL.16
ROVING SP.2 Kek. : Monow konfinmasi Lab./
TPl | GaUGE | PCWRCWTCWTDCBOCLTCCOLLLT |SPACER PPC bila ada perubanan
1251 PS54 24 35 37 4158 19 45 X | HIAM menaenai date teanik.
TD: 8.10 BD: 1.42 l
Y2/RX
RING SPINNING gl
TYPE TP TCW LCW RCW BOCW FCIDCW WAR TRV | SPACER 22 MRT 2012
R2 | 285 33 51 81 52147 S&33 POLOS MSHF10 | VIOLET LAB/PPC
RX | 201 38 - - 51153 13232 HUAU MSHF12 | VIOLET

-

e
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Perkiraan beban kerja menurut kebutuhan energi

Lampiran 11

Posisi badan

1 2 3 4
Pekerjaan Duduk | Berdiri | Berjalan | Berjalan
mendaki
(0,3) (0,6) (3.0) (3.8)

Pekerjaan dengan tangan
Kategoril (contoh: menulis, merajut) (0,30) 0,60 0,90 3,30 4,10
Kategorill (contoh: menyetrika) {0,70) 1,00 1,30 3,70 4,50
Kategori Il (contoh: mengetik) (1,10) 1,40 1,70 4,10 4,90
Pekerjaan dengan satu tangan
Kategoril (contoh: menyapu lantai) (0,90) 1,20 1,50 3,90 4,70
Kategorill (contoh: menggergaji) (1,60) 1,90 2,20 4,60 5,40
Kategori lll {contoh: memukul paku) (2,30) 2,60 2,90 5,30 6,10
Pekerjaan dengan dua lengan
Kategoril (contoh: menambal logam,

mengemas barangdalam dus) (1,25) 1,55 1,85 4,25 5,05
Kategorill (contoh: memompa, menempa besi) (2,25) 2,55 2,85 5,25 6,05
Kategori lll (contoh: mendorong kereta

bermuatan) (3,25) 3,55 3,85 6,25 7,05
Pekerjaan dengan menggunakan gerakan tangan :
Kategori! (contoh: pekerjaan administrasi) (3,75) 4,05 4,35 6,75 7,55
Kategori Il (contoh: membersihkan karpet,

mengepel) (8,75) 9,05 9,35 11,75 12,55
Kategori lll (contoh: menggali lobang, menebang

pohon) (13,75) | 14,05 | 14,35 16,75 17,55
Keterangan :

Aktivitas kerja : kategori pekerjaan + posisi badan

Contoh : Kategori 1.1 (pekerjaan dengan tangan pada

posisi badan duduk, maka aktivitas kerja
=(0,3) +(0,3)=0,6)
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GAMBAR GAMBAR

MESIN RING SPINNING

MESIN DRWAING D250MF
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