LAMPIRAN



1.
a.)

Uji Kecukupan Data
Uji Kecukupan Data Waktu Set Up

Proses set up mesin cutting :

Pengamatan Xi_ Xi2
ke - (detik)
1 57 3249
2 53 2809
3 44 1936
4 50 2500
5 51 2601
6 47 2209
7 56 3136
8 48 2304
9 51 2601
10 48 2304
Jumlah 505 25649
Formula :
2
5 F \/N 3 xi2-( X xi) 0% 10(25649)- (505)2
N == =
Xi 505
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N’ <N yang berarti data set up mesin cutting yang dikumpulkan sudah cukup.

Proses set up mesin bordir :

Pengamatan Xi Xi2
ke - (detik)
1 35 1225
2 33 1089
3 32 1024
4 31 961
5 37 1369
6 36 1296
7 30 900
8 29 841
9 34 1156
10 31 961
Jumlah 328 10822
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Formula :
2 2
o EINEx2(E %) 2= [10(10822)- (328)° -
N= = |= =9,
Y xi 328

N’ <N berarti data waktu set up mesin bordir yang dikumpulkan sudah cukup.

e Proses set up mesin sewing :

Pengamatan Xi

ke - ety | <V
1 308 94864
2 321 103041
3 297 88209
4 344 118336
5 356 126736
6 345 119025
7 320 102400
8 336 112896
9 299 89401
10 341 116281
Jumlah 3267 1071189
Formula:
2 2
, %\/Nzxﬁ-(zm)z = [10(1071189)- (3267)°
N= = |2 =579
Y xi 328

N’ <N berarti data waktu set up mesin sewing yang dikumpulkan sudah cukup.



set up mesin pasang kancing:

Formula :

N=

Pengamatan Xi Xi2

ke - (detik)

1 212 44944

2 198 39204

3 209 43681

4 214 45796

5 223 49729

6 194 37636

7 203 41209

8 219 47961

9 201 40401

10 231 53361

Jumlah 2104 443922

Y xi

l: ’N ¥ xi2-( Y Xi)2

2
2
_ |0.05

N’ < N berarti data waktu set up mesin pasang kancing sudah cukup.

10(443922)- (2104)?

2104

2

= 4,48
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Berdasarkan uji kecukupan data waktu set up di atas, di bawah ini merupakan

rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data seluruh waktu set up :

No Proses >xi ¥ xi? Oxi)? N’ N Keterangan
1 Cutting 505 25649 255025 9,19 10 Cukup

2 Bordir 328 10822 107584 9,46 10 Cukup

3 Sewing 3267 1071189 10673289 5,79 10 Cukup

4 Pasang Kancing 2104 443922 4426816 4,48 10 Cukup




b.) Uji Kecukupan Data Waktu Proses

Proses cutting :

Formula :

Pengamatan

Xi

ke - (detik) X
1 5138 | 26399044
2 5262 | 27688644
3 4892 | 23931664
4 5180 | 26832400
5 4871 | 23726641
6 5225 | 27300625
7 4976 | 24760576
8 4803 | 23068809
9 5116 | 26173456
10 4897 | 23980609
Jumlah | 50360 | 253862468

ﬂg \/NZXiZ -(zxoz]l Oi J 10(253862468)- (50360)2]I

NE[ S

N’ <N yang berarti data proses cutting yang dikumpulkan sudah cukup.

Proses bordir :

e

50360

Pengamatan

Xi

ke - (detik) X
1 2100 | 4410000
2 2250 | 5062500
3 2400 | 5760000
4 1950 | 3802500
5 2100 | 4410000
6 2250 | 5062500
7 2400 | 5760000
8 2100 | 4410000
9 2250 | 5062500
10 2100 | 4410000
Jumlah | 21900 | 48150000

J = 1,57
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Formula :
2

. [15 \/NZ x2- (X Xi)zr ) [o% J 10(48150000)- (21900)2] s

Y xi 21900

N’ <N yang berarti data proses bordir yang dikumpulkan sudah cukup.

e Proses sewing :

Pengamatan Xi_ Xi2
ke - (detik)
1 5402 29181604
2 5487 30107169
3 5327 28376929
4 5513 30393169
5 5398 29138404
6 5341 28526281
7 5360 28729600
8 5409 29257281
9 5391 29062881
10 5379 28933641
Jumlah 54007 | 291706959
Formula :
2 2
k 2 2 2
' [E JNZ xi - (Y xi) ] [WJ10(291706959)— (54007) ]
N= Y xi - 54007 J —0.17

N’ <N yang berarti data proses sewing yang dikumpulkan sudah cukup.



Proses pasang kancing :

Pengamatan Xi Xi2

ke - (detik)

1 2450 6002500

2 2500 6250000

3 2350 5522500

4 2550 6502500

5 2600 6760000

6 2600 6760000

7 3000 9000000

8 2800 7840000

9 2700 7290000

10 2750 7562500

Jumlah 26300 | 69490000

Formula :

Y xi

\/ 2

k 2 2

, = INY xi2- (X xi) —
N — S “ — l0,0S

10(69490000)- (26300)°

26300

2

=7,43
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N’ < N yang berarti data proses pasang kancing yang dikumpulkan sudah

cukup.

Proses finishing :

Pengamatan Xi_ X2

ke - (detik)

1 15030 225900900

2 14940 223203600

3 14400 207360000

4 13830 191268900

5 16530 273240900

6 15540 241491600

7 14220 202208400

8 15270 233172900

9 15480 239630400

10 13770 189612900

Jumlah 149010 | 2227090500
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Formula :

2 2
3 g\/NZXiZ-(ZXi)Z - 0% 10(2227090500)- (149010)> -
Y xi 149010 S

N’ <N yang berarti data proses finishing yang dikumpulkan sudah cukup.

Proses packing :

Pengamatan Xi Xi2

ke - (detik)
1 6201 38452401
2 5754 33108516
3 6673 44528929
4 6050 36602500
5 6359 40436881
6 6551 42915601
7 6657 44315649
8 5891 34703881
9 6322 39967684
10 6504 42302016
Jumlah 62962 397334058

Formula :
2 2
‘ [15{ \/NZ xi2- (X Xi)z] [()’2%\/10(397334058) - (62962)2]
N= Y Xi B 62962 =3,68

N’ < N yang berarti data proses packing yang dikumpulkan sudah cukup.

Berdasarkan uji kecukupan data waktu proses di atas, di bawah ini merupakan

rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data seluruh proses:

No Proses yxi Y xi? xi)? N’ N Keterangan
1 | Cutting 50360 | 253862468 | 2536129600 | 1,57 10 Cukup

2 Bordir 21900 48150000 479610000 6,31 10 Cukup

3 Sewing 54007 291706959 | 2916756049 | 0,17 10 Cukup

4 | Pasang Kancing | 26300 69490000 691690000 7,43 10 Cukup

5 Finishing 149010 | 2227090500 | 22203980100 | 4,82 10 Cukup

6 Packing 62962 | 397334058 | 3964213444 | 3,68 10 Cukup
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c.) Uji Kecukupan Data Waktu Transportasi

e Transportasi dari cutting ke bagian bordir:

Pengamatan Xi Xi2
ke - (detik)
1 56 3136
2 52 2704
3 66 4356
4 64 4096
5 58 3364
6 62 3844
7 64 4096
8 65 4225
9 60 3600
10 65 4225
Jumlah 612 37646
Formula :
2 2
{5 JNZXiZ (3 xi) | |2 J 10(37646)- (612)2]
N= |- - |0 | 8,18
Il Y xi JI ll 612 JI ’
N’ =8,18

N’ <N berarti data waktu transportasi dari cutting ke bagian bordir sudah cukup.

e Transportasi dari bordir ke bagian sewing:

Pengamatan Xi_ Xi2
ke - (detik)
1 87 7569
2 79 6241
3 78 6084
4 84 7056
5 72 5184
6 76 5776
7 69 4761
8 81 6561
9 70 4900
10 86 7396
Jumlah 782 61528
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Formula :

2 2
[15 \/N Y xi2 (3 Xi)z] I[O ’%5 \/ 10(61528)- (782)2]
l Y xi 782

N’ <N berarti data waktu transportasi dari bordir ke bagian sewing sudah cukup.

N= =9.83

e Transportasi dari sewing ke bagian pasang kancing:

Pengamatan Xi_ Xi2
ke - (detik)
1 14 196
2 15 225
3 13 169
4 16 256
5 13 169
6 15 225
7 14 196
8 13 169
9 15 225
10 16 256
Jumlah 144 2086
Formula:
2 2
|k \/N Y xi2 (X Xi)z] | 2 \/10(2086)- (144)2]
N= |2 ‘ = [0’05 ‘ =9,57
Yxi 144 ’

N’ <N berarti data waktu transportasi dari sewing ke bagian pasang kancing

sudah cukup.



Pengamatan Xi Xi2
ke - (detik)
1 135 18225
2 128 16384
3 142 20164
4 132 17424
5 126 15876
6 129 16641
7 130 16900
8 128 16384
9 132 17424
10 138 19044
Jumlah 1320 174466
Formula :
2 J10(174466)— (1320)
0,05

Transportasi dari pasang kancing ke bagian finishing:

2
ﬂg JNZ xi2-() Xi)z]I _
|

| {
N=| |
_— l

finishing sudah cukup.

Transportasi dari finishing ke bagian packing:

1320

Pengamatan Xi Xi2
ke - (detik)

1 15 225

2 18 324

3 16 256

4 17 289

5 17 289

6 16 256

7 19 361

8 17 289

9 16 256

10 17 289

Jumlah 168 2834
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N’ < N yang berarti data waktu transportasi dari pasang kancing ke bagian
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Formula :

2
“E( x/ NZx(EN| |[0,%)5

L

N’ < N yang berarti data waktu transportasi dari finishing ke bagian packing

2
\/ 10(2834)- (168)2]

N= 168

=6,58

sudah cukup.

Berdasarkan uji kecukupan data waktu transportasi di atas, di bawah ini

merupakan rekapitulasi perhitungan uji kecukupan data waktu transportasi :

No Proses >xi ¥ xi? Cxi)? N’ N Keterangan

1 | Transportasi dari cutting ke | g, | 37645 | 374544 | 818 | 10 Cukup
bagian bordir

p | Transportasi dari bordir ke | o5 | 61508 | 611524 | 983 | 10 Cukup
bagian sewing

3 | Transportasi dari sewing ke | ., |\ .85 | 20736 | 957 | 10 Cukup
bagian pasang kancing

4 | Transportasi  dari = pasang | 150 | 74466 | 1742400 | 2,08 | 10 Cukup
kancing ke bagian finishing

5 | Transportasi dari finishing ke | yeo | 5934 | 2gooa | 658 | 10 Cukup
bagian packing

2.

Uji Keseragaman Data

a.) Uji Keseragaman Data Waktu Set Up

Di bawah ini merupakan perhitungan uji keseragaman data waktu set up :

e Waktu set up mesin cutting :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 57 3249 6,5 42,25
2 53 2809 2,5 6,25
3 44 1936 -6,5 42,25
4 50 2500 -0,5 0,25
5 51 2601 0,5 0,25
6 47 2209 -3,5 12,25
7 56 3136 55 30,25
8 48 2304 -2,5 6,25
9 51 2601 0,5 0,25

10 48 2304 -2,5 6,25

Jumlah 505 146,5
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Dimana :
xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan
X = Rata-rata seluruh pengamatan
N = Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N
=505/10
=50,5

o /2 x-%°  [146,5
Standar deviasi = o = 2 Gy X = [—— =403
N-1 10-1

BKA =X +ko
=50,5 + 2 (4,03)
= 58,57

BKB =X -ko
=50,5-2 (4,03)
=42,43
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data set up mesin cutting adalah

seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.



Waktu set up mesin bordir :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 35 1225 2,2 4,84
2 33 1089 0,2 0,04
3 32 1024 -0,8 0,64
4 31 961 -1,8 3,24
5 37 1369 4,2 17,64
6 36 1296 3,2 10,24
7 30 900 -2,8 7,84
8 29 841 -3,8 14,44
9 34 1156 1,2 1,44

10 31 961 -1,8 3,24

Jumlah 328 63,6

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N
=328/10
=328
Y% [63,6

= _—=2
N-1 10-1 /66

Standar deviasi = o

BKA =X +ko
= 32,8 + 2 (2,66)
= 38,12

BKB =X -ko
=32,8-2(2,66)
= 27,48
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data set up mesin bordir adalah

seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.

e Waktu set up mesin sewing :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 308 94864 -18,7 349,69
2 321 103041 -5,7 32,49
3 297 88209 -29,7 882,09
4 344 118336 17,3 299,29
5 356 126736 29,3 858,49
6 345 119025 18,3 334,89
7 320 102400 -6,7 44,89
8 336 112896 9,3 86,49
9 299 89401 -27,7 767,29
10 341 116281 14,3 204,49

Jumlah 3267 3860,1

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N = Jumlah data yaitu 10




Perhitungan :

X=Y)x;/N
=3267/10
=326,7

Standar deviasi =0

BKA =X +ko
=326,7 + 2 (20,71)
= 368,12

BKB =X -ko
= 326,7 - 2 (20,71)
= 285,28

860,1

Z(Xi'i)z_ 3
\] N-1 A/ 10-1
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data set up mesin sewing adalah

seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.




Waktu set up mesin pasang kancing :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 212 44944 1,6 2,56
2 198 39204 -12.4 153,76
3 209 43681 -1,4 1,96
4 214 45796 3,6 12,96
5 223 49729 12,6 158,76
6 194 37636 -16,4 268,96
7 203 41209 -7,4 54,76
8 219 47961 8,6 73,96
9 201 40401 -9,4 88,36
10 231 53361 20,6 424,36
Jumlah 2104 12404

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10

Perhitungan :

X=Y)x;/N

=2104/10

=210,4

Yx-%7 12404

N-1 10-1

Standar deviasi = o

BKA =X +ko
=210,4 + 2 (11,74)
= 233,88

BKB =X -ko
=210,4 - 2 (11,74)
= 186,92
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data set up mesin pasang kancing
adalah seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari
BKB.

Berdasarkan uji keseragaman data waktu set up di atas, di bawah ini merupakan

rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data waktu set up :

No Proses Rata-rata o BKB BKA Min | Maks | Keterangan
1 | Cutting 50,5 4,03 42,43 58,57 44 57 Seragam
2 | Bordir 32,8 2,66 27,48 38,12 29 37 Seragam
3 | Sewing 326,7 20,71 | 285,28 | 368,12 | 297 | 356 Seragam
4 | Pasang Kancing 210,4 11,74 | 186,92 | 233,88 | 194 231 Seragam




b.) Uji Keseragaman Data Waktu Proses

e Proses cutting :

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Yx;/N

=50360/ 10

=5036

Standar deviasi = o
BKA =X +ko
= 5036 + 2 (166,50)
=5369,01
BKB =% -ko
= 5036 - 2 (166,50)
=4702,99

/z(xi- )7 _
N-1

249508
10-1

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 5138 26399044 102 10404
2 5262 27688644 226 51076
3 4892 23931664 -144 20736
4 5180 26832400 144 20736
5 4871 23726641 -165 27225
6 5225 27300625 189 35721
7 4976 24760576 -60 3600
8 4803 23068809 -233 54289
9 5116 26173456 80 6400

10 4897 23980609 -139 19321

Jumlah 50360 249508

= 166,50
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data cutting adalah seragam karena
tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.

Proses bordir :

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan

N = Jumlah data yaitu 10

Perhitungan :

)_(:ZXi/N

=21900/10=2190

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 2100 4410000 -90 8100
2 2250 5062500 60 3600
3 2400 5760000 210 44100
4 1950 3802500 -240 57600
5 2100 4410000 -90 8100
6 2250 5062500 60 3600
7 2400 5760000 210 44100
8 2100 4410000 -90 8100
9 2250 5062500 60 3600
10 2100 4410000 -90 8100
Jumlah 21900 189000
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o Y(x-%> 189000
Standar deviasi =o= [—— = =144,91
N-1 10-1

BKA =X +ko
= 2100 + 2 (144,91)
= 2479,83
BKB =X -ko
= 2190 - 2 (144,91)
=1900,17
3000
2500
2000 /\\,/\/\
—Xi
1500
——BKA
1000 BKB
500
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data bordir adalah seragam karena
tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.



Proses sewing :

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10

Perhitungan :

X=Y)x;/N
=54007 /10
=5400,7

Standar deviasi

BKA =X +ko

=0

= 5400,7+ 2 (59,02)

=5518,75
BKB =X-ko

= 5400,7- 2 (59,02)

=5282,65

/z (%) _
N-1

31354,1
10-1

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 5402 29181604 1,3 1,69
2 5487 30107169 86,3 7447,69
3 5327 28376929 -73,7 5431,69
4 5513 30393169 112,3 12611,29
5 5398 29138404 -2,7 7,29
6 5341 28526281 -59,7 3564,09
7 5360 28729600 -40,7 1656,49
8 5409 29257281 8,3 68,89
9 5391 29062881 -9,7 94,09
10 5379 28933641 -21,7 470,89
Jumlah 54007 31354,1

= 59,02
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data sewing adalah seragam
karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.

Proses pasang kancing :

No Xi Xi? Xi-X (xi-x)?
1 2450 6002500 -180 32400,00
2 2500 6250000 -130 16900,00
3 2350 5522500 -280 78400,00
4 2550 6502500 -80 6400,00
5 2600 6760000 -30 900,00
6 2600 6760000 -30 900,00
7 3000 9000000 370 136900,00
8 2800 7840000 170 28900,00
9 2700 7290000 70 4900,00

10 2750 7562500 120 14400,00

Jumlah 26300 321000

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan

N = Jumlah data yaitu 10

Perhitungan :
X = Z Xy /N
=26300/10 =2630



o Y (x-%> _ [321000
Standar deviasi =6 = _|—— = =188,86
N-1 10-1

BKA =X +ko
= 2630 + 2 (188,86) = 3007,71
BKB =% -ko

= 2630 - 2 (188,86) = 2252,29
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data pasang kancing dinilai seragam

karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.

Proses finishing :

No Xi Xi? Xi-X (xi-x)?
1 15030 | 225900900 129 16641,00
2 14940 | 223203600 39 1521,00
3 14400 | 207360000 -501 251001,00
4 13830 | 191268900 -1071 1147041,00
5 16530 | 273240900 1629 2653641,00
6 15540 | 241491600 639 408321,00
7 14220 | 202208400 -681 463761,00
8 15270 | 233172900 369 136161,00
9 15480 | 239630400 579 335241,00
10 13770 | 189612900 -1131 1279161,00
Jumlah | 149010 6692490




Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan

N = Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N

=149010/ 10

=14901

n Y (x-0 6692490
Standar deviasi =o= _ |——= =8642,33
N-1 10-1

BKA =X +ko
= 14901+ 2 (8642,33)
= 16625,66
BKB =X -ko
=14901- 2 (8642,33)
=13176,34
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data finishing dinilai seragam

karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.



Proses packing :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 6201 38452401 -95,2 9063,04
2 5754 33108516 | -542,2 293980,84
3 6673 44528929 376,8 141978,24
4 6050 36602500 | -246,2 60614,44
5 6359 40436881 62,8 3943,84
6 6551 42915601 2548 64923,04
7 6657 44315649 360,8 130176,64
8 5891 34703881 | -405,2 164187,04
9 6322 39967684 25,8 665,64
10 6504 42302016 207,8 43180,84
Jumlah 62962 912713,6

Dimana :
xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan
X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N
=62962 /10
=6296,2

Standar deviasi =0

_2
X.-X
/Z(1 ) _ 912713,6:318’45
N-1 \/ 10-1

BKA =X +ko
=6296,2 + 2 (318,45)
=6933,11

BKB =X -ko

= 6296,2 - 2 (318,45)
= 5650,29

146



147

8000

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

1

2

3

4

5

6

7 8

9 10

—Xi

BKA
BKB

Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data packing dinilai seragam karena
tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari BKB.

Berdasarkan uji keseragaman data waktu proses di atas, di bawah ini

merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data waktu proses :

No Proses Rata-rata (9 BKB BKA Min | Maks | Keterangan
1 | Cutting 5036 166,50 | 4702,99 | 5369,01 | 4803 | 5262 Seragam
2 | Bordir 2190 144,91 | 1900,17 | 2479,83 | 1950 | 2400 Seragam
3 | Sewing 5400,7 59,02 | 5282,65 | 5518,75 | 5327 | 5513 Seragam
4 | Pasang Kancing 2630 188,86 | 2252,29 | 3007,71 | 2350 | 3000 Seragam
5 | Finishing 14901 862,33 | 13176,34 | 16625,66 | 13770 | 16530 Seragam
6 | Packing 6296,2 318,45 | 5659,29 | 6933,11 | 5754 | 6673 Seragam




c.) Uji Keseragaman Data Waktu Transportasi

Di bawah ini adalah perhitungan uji keseragaman data waktu transportasi :

e Waktu transportasi cutting ke bordir :

No Xi Xi? Xi-X (xi-x)?
1 56 3136 -5,2 27,04
2 52 2704 -9,2 84,64
3 66 4356 4,8 23,04
4 64 4096 2,8 7,84
5 58 3364 -3,2 10,24
6 62 3844 0,8 0,64
7 64 4096 2,8 7,84
8 65 4225 3,8 14,44
9 60 3600 -1,2 1,44
10 65 4225 3,8 14,44

Jumlah 612 191,6

Dimana :
xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan
X = Rata-rata seluruh pengamatan
N = Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=)x;/N
=612/10
=61,2

o /Z x-%°  [191,6
Standar deviasi = o = 2Oy X = |[——=461
N-1 10-1

BKA =X +ko
=61,2+2 (4,61)
=70,43

BKB =X -ko
=61,2-2 (4,61)
= 51,97

148



80

70

N4

50

40

30

20

10

10

—Xi
BKA
BKB

149

Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data waktu transportasi cutting ke

bordir seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari

BKB.

Waktu transportasi bordir ke sewing:

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 87 7569 8,8 77,44
2 79 6241 0,8 0,64
3 78 6084 -0,2 0,04
4 84 7056 5,8 33,64
5 72 5184 -6,2 38,44
6 76 5776 -2,2 4,84
7 69 4761 -9,2 84,64
8 81 6561 2,8 7,84
9 70 4900 -8,2 67,24
10 86 7396 7,8 60,84
Jumlah 782 375,6

Dimana :

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan

N =Jumlah data yaitu 10



Perhitungan :

X=Y)x;/N
=782/10
=782
Yx-%)° (3756
Standar deviasi = o = T = 10—1 = 6,46
BKA =X +ko
= 78,2 + 2 (6,46)
=91,12
BKB =X -ko
=782 -2 (6,46)
= 65,28
100
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data transportasi bordir ke sewing

adalah seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang dari

BKB.
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e Waktu transportasi sewing ke pasang kancing:

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 14 196 -0,4 0,16
2 15 225 0,6 0,36
3 13 169 -1,4 1,96
4 16 256 1,6 2,56
5 13 169 -1,4 1,96
6 15 225 0,6 0,36
7 14 196 -0,4 0,16
8 13 169 -1,4 1,96
9 15 225 0,6 0,36
10 16 256 1,6 2,56
Jumlah 144 12,4

Dimana :
xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan
X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N
=144/10
=14,4
Tx-%° (124

== [===117
N-1 10-1

Standar deviasi = o
BKA =X +ko
= 14,4 +2 (1,17)
=16,75
BKB =X -ko
=14,4 -2 (1,17)
=12,05
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data waktu transportasi sewing ke

pasang kancing adalah seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan

kurang dari BKB.

Waktu transportasi pasang kancing ke finishing:

Dimana :

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 135 18225 3 9
2 128 16384 -4 16
3 142 20164 10 100
4 132 17424 0 0
5 126 15876 -6 36
6 129 16641 -3
7 130 16900 -2
8 128 16384 -4 16
9 132 17424 0 0

10 138 19044 36

Jumlah 1320 226

xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan

X = Rata-rata seluruh pengamatan
N = Jumlah data yaitu 10



Perhitungan :

X=Y)x;/N
=1320/10
=132

. /Z (x-%° _ [226
Standar deviasi = © T = \/; =5,01
BKA =X +ko

=132 + 2 (5,01)

=142,02
BKB =X -ko

=132 - 2 (5,01)

=121,98
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data waktu transportasi pasang

kancing ke finishing adalah seragam karena tidak ada data yang lebih dari

BKA dan kurang dari BKB.
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e Waktu transportasi finishing ke packing:

No Xi Xi2 Xi-X (xi-x)?
1 15 225 -1,8 3,24
2 18 324 1,2 1,44
3 16 256 -0,8 0,64
4 17 289 0,2 0,04
5 17 289 0,2 0,04
6 16 256 -0,8 0,64
7 19 361 2,2 4,84
8 17 289 0,2 0,04
9 16 256 -0,8 0,64
10 17 289 0,2 0,04
Jumlah 168 11,6

Dimana :
xi = Data waktu yang diamati oleh stopwatch pada tiap pengamatan
X = Rata-rata seluruh pengamatan
N =Jumlah data yaitu 10
Perhitungan :
X=Y)x;/N
=168/10
=16,8
¥ (x;- X)° 11,6

=1~ = =114
N-1 10-1

Standar deviasi = o
BKA =X +ko
= 16,8 + 2 (1,14)
=19,07
BKB =X -ko
=16,8 -2 (1,14)
=14,53
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Menurut gambar di atas bisa dilihat bahwa data waktu transportasi finishing ke
packing adalah seragam karena tidak ada data yang lebih dari BKA dan kurang
dari BKB.

Berdasarkan uji keseragaman data waktu proses transportasi di atas, di bawah

ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data waktu

transportasi :

No Proses Rata-rata | o BKB BKA Min | Maks | Keterangan
1 | Cutting - Bordir 61,2 461 | 51,97 70,43 52 66 Seragam
2 | Bordir - Sewing 78,2 6,46 | 65,28 91,12 69 87 Seragam
3 | Sewing - Pasang Kancing 14,4 1,17 | 12,05 16,75 13 16 Seragam
4 | Pasang Kancing - Finishing 132 5,01 | 121,98 | 142,02 126 142 Seragam
5 | Finishing - Packing 16,8 1,14 | 14,53 19,07 15 19 Seragam
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Menghitung Waktu Rata - rata

a.) Waktu rata — rata proses

Proses cutting :

5138+ 5262+ 4892+ 5180+ 4871+ 5225+ 4976+ 4803+ 5116+ 4897

Waktu rata—rata (Ws)= 10

= 5036

Proses bordir :

2100 + 2250 + 2400 + 1950+ 2100+ 2250+ 2400+ 2100+ 2250+ 2100
10

Waktu rata—rata (Ws) =
=2190

Proses sewing :

5402+ 5487+ 5327+ 5513+ 5398+ 5341+ 5360+ 5409+ 5391+ 5379
10

Waktu rata—rata (Ws) =
= 5400,7

Proses pasang kancing :

2450 + 2500+ 2350+ 2550+ 2600+ 2600 + 3000+ 2800 +2700 +2750
10

Waktu rata—rata (WSs) =

= 2630

Proses finishing :

15030 + 14940+ 14400+ ...+ 13770
10

Waktu rata—rata (WSs) =

= 14901

Proses packing :

6201+ 5754+ 6673+ 6050+ 6359+ 6551+ 6657+ 5891+ 6322+ 6504
10

Waktu rata—rata (WSs) =

=6296,2
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Berikut ini adalah hasil rekapitulasi perhitungan waktu rata — rata setiap

proses CV. Eterna Garment :

No | Proses Pengamatan ke- (detik) Ws

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | (detik)
1 | Cutting | 5138 | 5262 | 4892 | 5180 | 4871 | 5225 | 4976 | 4803 | 5116 | 4897 | 5036
2 | Bordir | 2100 | 2250 | 2400 | 1950 | 2100 | 2250 | 2400 | 2100 | 2250 | 2100 | 2190
3 | Sewing | 5402 | 5487 | 5327 | 5513 | 5398 | 5341 | 5360 | 5409 | 5391 | 5379 | 5400,7
4 PKZS:Qag 2450 | 2500 | 2350 | 2550 | 2600 | 2600 | 3000 | 2800 | 2700 | 2750 | 2630
5 | Finishing | 15030 | 14940 | 14400 | 13830 | 16530 | 15540 | 14220 | 15270 | 15480 | 13770 | 14901
6 | Packing | 6201 | 5754 | 6673 | 6050 | 6359 | 6551 | 6657 | 5891 | 6322 | 6504 | 6296.2

b.) Waktu rata — rata set up

Waktu rata—rata (Ws) =

Set up mesin cutting :

Waktu rata—rata (Ws) =

Set up mesin bordir :

57+53+44+50+51+47+56+48+51+48

=50,5

10

354+33+32+31+37+36+30+29+34+31

=328

e Set up mesin sewing :

Waktu rata—rata (Ws) =

10

308 +321+297 + 344 + 356 + 345 + 320 + 336 + 299 + 341

= 326,7

e Set up mesin pasang kancing :

Waktu rata—rata (WSs) =

10

212+ 198 +209 + 214 +223 + 194 + 203 + 219 + 201 + 231

=210,4

10
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Berikut ini adalah hasil rekapitulasi perhitungan rata — rata waktu set up mesin
di CV. Eterna Garment :

Pengamatan ke- (detik) Ws

No Proses .
1] 2] 345 6] 7] 8] 9 | 10] (detik)

1 | Cutting 57 | 53 | 44 | 50 | 51 | 47 | 56 | 48 | 51 | 48 | 505

2 | Bordir 35 | 33 | 32 | 31 | 37 | 36 | 30 | 29 | 34 | 31 | 328
3 | Sewing 308 | 321 | 297 | 344 | 356 | 345 | 320 | 336 | 299 | 341 | 3267
4 | Pasang 212 | 198 | 209 | 214 | 223 | 194 | 203 | 219 | 201 | 231 | 2104

Kancing

c.) Waktu rata — rata transportasi

Transportasi dari cutting ke bagian bordir :

56+ 52+66+64+58+62+64+65+ 60+ 65

Waktu rata—rata (Ws) = 10

=61,2

Transportasi dari bordir ke bagian sewing :

87+79+78+84+72+76+69+81+70+86
10

Waktu rata—rata (Ws) =
=782
Transportasi dari sewing ke bagian pasang kancing :

14+15+13+16+13+15+14+ 13+ 15+ 16

Waktu rata—rata (WSs) = 0

= 14,4

Transportasi dari pasang kancing ke bagian finishing :

135+ 128 + 142 + 132 + 126 + 129 +130 + 128 +132 +138
10

Waktu rata—rata (WSs) =
=132
Transportasi dari finishing ke bagian packing :

15+18+16+17+17+16+19+17+16+ 17

Waktu rata—rata (WSs) = m

=16,8




159

Berikut ini adalah hasil rekapitulasi perhitungan rata — rata waktu transportasi

di CV. Eterna Garment :

No Proses Pengamatan ke- (detik) Ws
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | (detik)
1 | Transportasi dari cutting ke bagian bordir | 56 52 66 | 64 | 58 | 62 64 | 65 | 60 65 61,2
2 | Transportasi dari bordir ke bagiansewing | 87 | 79 | 78 | 84 | 72 | 76 | 69 | 81 | 70 | 86 78,2
3 'Ik';gisr?grtam dari sewing ke bagian pasang !l 1513116113015/ 141315/ 16 14.4
4 | Transportasi dari pasang kancing ke | yaq | 198 | 145 | 137 | 126 | 129 | 130 | 128 | 132 | 138 | 132
bagian finishing
5 Transportasi dari finishing ke bagian 15 18 6117 17 116 1 19 | 17 | 16 | 17 16,8

packing
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Pada Industri Garmen (Studi Kasus : CV.Eterna Garment)

wajib melakukan perbaikan seperti tercantum dibawah ini:

NO. REVIS! BATAS REVISI
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Semarang, 01 April 2019
Mengetahui, Penguji ,
Ketua Tim P it

J T, MM Dr.Andre Sugiyono, ST, MM
NIDN 06-0308-800Y NIDN 06-0308-8001
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LEMBAR REVISI dan TUGAS UJIAN SARJANA

Berdasarkan Rapat Tim Penguji Ujian Sarjana

Hari
Tanggal
Tempat

Senin
01 Aprit 2019
R.Seminar

Memutuskan bahwa mahasiswa :

Nama
NIM
Judul TA

Siti Abidatul Ulfa

31601400973

Penerapan Lean Manufacturing Tools Dan Root Cause
Analysis (RCA) Sebagai Strategi Untuk Mereduksi Waste
Pada Industri Garmen (Studi Kasus : CV.Eterna Garment)

wajib melakukan perbaikan seperti tercantum dibawabh ini:

NO. REVISI { BATAS REVISI
et o @M T | 1 fo
§ e S
/<
bt
NO. TUGAS j
Semarang, 01 April 2019
Mengetahui, Penguji,

Ketua Tim Penguji

Dr.Andre Sugiyono, ST, MM
NIDN 06-0308-8001
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Nuzulia Khoiriyah, ST, MT
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LEMBAR REVISI dan TUGAS UJIAN SARJANA
Berdasarkan Rapat Tim Penguji Ujian Sarjana
Hari : Senin
Tanggal ;01 April 2019
Tempat : R.Seminar
Memutuskan bahwa mahasiswa :
Nama :  Siti Abidatul Ulfa
NIM : 31601400973
Judul TA : Penerapan Lean Manufacturing Tools Dan Root Cause

Analysis (RCA) Sebagai Strategi Untuk Mereduksi Waste
Pada Industri Garmen (Studi Kasus : CV.Eterna Garment)

wajib melakukan perbaikan seperti tercantum dibawabh ini:

NO. REVISI

BATAS REVISI

2 | GAMPAR  LAYout

i | TENVLIsAN DI CcEik
DIV SAH AkAN
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<EMB4L:

Ok

Ketua Tim Penguji

Dr.Andre Sugiyonc, ST, MM
NIDN 06-0308-8001
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Semarang, 01 April 2019
Mengetahui, Penguiji,
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DAFTAR HADIR PESERTA SEMINAR PROPOSAL TA

Nama :  Siti Abidatul Ulfa
NIM : 31601400973
Tanggal : 31Juli2018
No Nama NIM Tanda Tangan
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NB. Peserta scminar minimal 10 orang £
Semarang, 31 Juli 2018
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DAFTAR HADIR PESERTA
KEMAJUAN TUGAS AKHIR

Nama Siti Abldatul Utfa
NiM 31601400973
Tanggal 06 Maret 2019
No Nama NiM 2 Tanda Tangan
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