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Abstrak

Cahaya merupakan faktor terpenting dalam menerangi suatu ruangan, dan akan sangat berpengaruh
terhadap lingkungan kerja fisik. Lingkungan kerja yang baik penerangannya akan menghasilkan kerja yang
memenubhi standar yang telah diterapkan. Untuk itu perlu dilakukan beberapa percobaan untuk meneliti pada
tingkat penerangan yang sesuai dengan hasil kerja yang dilakukan. Pencahayaan yang terlalu terang tidak
selamanya dapat digunakan sebagai penerangan yang baik untuk proses kerja dalam suatu ruang kerja.
Demikian pula dengan penerangan ruangan yang kurang terang akan mengurangi kinerja seseorang pada
saat bekerja.

Penelitian dilakukan dengan mengukur dan membandingkan beberapa tingkat pencahayaan dalam suatu
ruangan yang sudah dirancang untuk proses perakitan steker. Dari hasil pengukuran dan analisa dilakukan
dengan perhitungan dan uji Duncan, yang menghasilkan penentuan tingkat kepercayaan terhadap
pengukuran yang dilakukan pada proses perakitan steker. Dimana kaitannya dengan jumlah produk hasil
kerja Perakitan, Pencahayaan, Waktu Baku, dan Energi . Dari hasil pengukuran proses perakitan steker
diperoleh kondisi yang terbaik, efisien dan optimal pada pencahayaan 44 Luks dengan waktu perakitan 42.8
detik. Dimana pada pencahayaan tersebut menghasilkan kapasitas produksi optimal sebanyak 462 unit
produk. Adapun keterkaitan antara energi paling efisien yang digunakan untuk proses perakitan steker
dengan daya listrik penerangan yang optimal dan lebih hemat yang dapat menghasilkan produk yang
optimal.

Kata Kunci : Luks ; Pencahayaan ; Uji Duncan ; Waktu Baku

Abstract
Light is the most important factor in illuminating a room, and will greatly influence the physical work
environment. A work environment that is well lit will produce work that meets the standards that have been
implemented. For this reason, several experiments need to be carried out to examine the level of lighting
that is appropriate to the results of the work carried out.
Lighting that is too bright cannot always be used as good lighting for work processes in a work space.
Likewise, room lighting that is not bright enough will reduce a person’s performance while working.
The research was carried out by measuring and comparing several lighting levels in a room that had been
designed for the plug assembly process. From the results of measurements and analysis, calculations and
Duncan's tests were carried out, which resulted in determining the level of confidence in the measurements
made during the plug assembly process. Where it is related to the number of products resulting from
Assembly work, Lighting, Standard Time, and Energy. From the measurement results of the plug assembly
process, the best, efficient and optimal conditions were obtained at 44 Luks lighting with an assembly time
of 42.8 seconds. Where this lighting produces an optimal production capacity of 462 product units. There
is a relationship between the most efficient energy used for the plug assembly process and optimal and
more economical lighting electrical power which can produce optimal products.

Keywords : Lux; Ligthing; Duncan Test; Standard Time

1.Pendahuluan

Pencahayaan merupakan faktor penting untuk menunjang keberhasilan suatu pekerjaan dalam suatu
lingkungan. Jika pencahayaan kurang baik, maka pekerjaan pekerja menjadi lambat dan akan menghasilkan
produksi yang kurang memadai. Dan sebaliknya pencahayaan yang terlalu berlebihan, maka akan berakibat
buruk terhadap penglihatan pekerja. Mata pekerja menjadi lelah, lambat dan hasil yang diproduksi pekerja
tentu tidak optimal. Agar dapat menggunakan pencahayaan yang bersumber pada daya listrik yang hemat dan
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seefisien mungkin, maka perlu dilakukan penelitian dengan berbagai tingkatan pencahayaan yang sesuai
dengan kebutuhan pekerja.

Permasalahan yang dapat dirumuskan adalah :
a. Waktu baku yang dihasilkan pada setiap tingkat pencahayaan tertentu pada proses Kerja.
b. Pengaruh antara pencahayaan dengan yang dihasilkan dan pada beberapa tingkat
pencahayaan ruang dengan beberapa perfomansi yang tinggi.

2.Metodologi

Metodologi dilakukan dengan pengukuran dan perhitungan terhadap pengaruh pencahayaan pada
tingkat output kinerja yang dihasilkan perakit steker dengan keluaran per jam. Dilakukan pengukuran dengan
3 tingkat pencahayaan yaitu 12 luks, 44 luks dan 131 luks, pada proses perakitan steker. Pengukuran waktu
perakitan steker dilakukan 30 kali selama 6 jam.

Proses perakitan adalah sikap kerja duduk, dan penentuan tata letak bagian-bagian steker di pisah
pada boks dan diatur diatas meja kerja dengan menggunakan prinsip kerja horisontal atau tangan kanan-kiri.

Perancangan peralatan yang digunakan sebagai acuan adalah data antropometri pekerja dalam posisi
duduk. Fasilitas meja dan kursi sudah tersedia dapat di sesuaikan pada ketinggian tertentu, sehingga
pengukuran hanya dilakukan pada ketinggian meja dan kursi . Pekerjaan pada proses perakitan steker ini
dibagi menjadi 13 elemen kerja, setiap elemen kerja dilakukan pengukuran waktu untuk berbagai pencayaan
yang berbeda.

Gambar 1. Peralatan yang digunakan

3.Landasan Teori

Dengan mengaplikasikan aspek-aspek lingkungan dan hubungannya dengan manusia, maka
dapat memanfaatkan informasi mengenai sifat, kemampuan , keterbatasan manusia dan lingkungan kerja
,sehingga dapat dirancang sebuah stasiun kerja yang bisa dioperasikan oleh rata-rata manusia. Sehingga
manusia dapat hidup dan bekerja dengan stasiun kerjanya dengan baik. Dalam arti dapat mencapai tujuan
yang diinginkan melalui aktivitas tersebut dengan efektif, efisien, aman dan nyaman. Dampaknya terhadap
keselamatan , kelancaran dan mengurangi resiko terjadinya kesalahan dalam bekerja.

Cahaya terdiri dua jenis, yaitu :
a. Cahaya alam seperti sinar matahari
b. Cahaya buatan, yaitu seperti lampu yang terdiri dari:

e Cahaya langsung dan Cahaya setengah langsung

e Cahaya tidak langsung dan Cahaya setengah tidak langsung
Banyaknya cahaya yang dipancarkan dari sumber cahaya sebuah lilin berukuran biasa yang jatuh di suatu
benda yang berjarak satu kaki (30,48 Cm) dari sebuah lilin berukuran biasa disebut Foot Candle. Kemampun
mata untuk dapat melihat obyek dengan jelas ditentukan oleh :

e  Ukuran obyek

o Derajat kontras, yaitu Perbedaan derajat terang relative antara obyek dengan sekelilingnya

e Luminensi (Brightness), yaitu arus cahaya yang dipantulkan oleh obyek.

2.1. Karakteristik Sumber Cahaya dan Pengarah Cahaya

pencahayaan buatan akan mempengaruhi pola cahaya yang dihasilkan, sehingga dapat
dimanfaatkan untuk kebutuhan pencahayaan yang sesuai dengan kondisi ruang. Perangkat pencahayaan
buatan terdiri dari sumber cahaya (lampu) dan pengarah Cahaya, dimana keduanya dapat menghasilkan
beberapa variasi cahaya yang disesuaikan dengan kebutuhan.
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2.2 Hubungan antara Energi yang diserap Lampu dan Kuat Cahaya

Hubungan antara daya yang diserap oleh lampu hemat energi terhadap kuat cahaya yang

dihasilkan pada tegangan konstan, dimana dapat diassumsikan bahwa pada lampu hemat energi. Semakin
kecil daya yang dipergunakan, namun dapat menghasilkan kuat cahaya yang sangat terang. Dengan
menggunakan tiga variabel , yaitu variabel bebas adalah daya listrik, variabel terikat atau tergantung adalah
kuat cahaya yang dihasilkan dan tegangan listrik pada lampu sebagai variabel kontrol. Sehingga dengan
demikian, maka hubungan antara daya listrik dengan kuat cahaya yang dihasilkan secara matematis dapat
dinyatakan sebagai berikut :

I=E(W) @

dimana | = Kuat cahaya, dalam luks

W= Daya lampu dalam watt
E = Tegangan lampu

2.3 Ada tiga metode yang digunakan dalam pengukuran yaitu :

a.

Pengukuran secara terus-menerus (continuous timing), jika pengukuran waktu terus

menerus dan pengamat menekan stopwatch mulai awal sampai selesai perakitan steker atau siklus
kerja.

Pengukuran secara berulang-ulang (repetitive timing), jika jarum akan selalu dikembalikan ( Snap
back ) lagi ke posisi nol pada setiap akhir dari pengukuran.

Pengukuran secara penjumlahan (accumulative timing)., jika pengamat secara langsung
mengamati data waktu untuk masing-masing data pada elemen kerja

Selanjutnya data pengamatan lalu diuji keseragaman dan kecukupan nya dengan menggunakan suatu
diagram pengendalian (X- Chart), yaitu

1l
2.

5.

Mengelompokkan data kedalam subgrup.
Menghitung harga rata-rata dari harga rata-rata subgrup.

2 ZZT% (2)

dimana k adalah jumlah sub grup yang terbentuk
Nilai deviasi standar yang diperoleh, dengan tingkat kenyakinan yang ditentukan
pengukur, maka dari kurva normal didapatkan nilai Z

Menghitung standar deviasi sebenarnya

.— )2
o= /Z(’;l% (3)

Menghitung standar deviasi dari harga rata — rata subgrup

ox = S (4)

Jn

dimana n adalah ukuran setiap sub grup yang terbentuk

Menghitung batas kontrol atas dan batas kontrol bawah

BKA =x+ z(cXx) (5)
BKB =X - z(cXx) (6)
Untuk menghitung banyaknya pengukuran yang diperlukan, yaitu dengan pengujian kecukupan

data, menggunakan rumus :

N._|:§\/Nzxi2(zxi)2:|2 @)
B > Xi

N = jumlah pengamatan yang telah dilakukan,
Z =tingkat kepercayaan yang diplot dari kurva normal
S =tingkat ketelitian
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Jika harga N” < N, yaitu jumlah N’ dari perhitungan < dari jumlah data yang sudah diukur, maka
data yang telah didapat telah mencukupi.

Waktu standar secara definitif dinyatakan sebagai waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang
memiliki tingkat kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan termasuk faktor kelonggara
waktu (allowances time ). Untuk itu diperlukan beberapa langkah perhitungan sebagai berikut:

a. Menghitung waktu siklus rata-rata

W — % ®

W; = Waktu siklus  X; = Waktu penyelesaian kerja N = Jumlah pengukuran kerja
Menghitung waktu normal

Wh =Ws x p 9)
Dimana W, = Waktu normal

Wi = Waktu siklus

P = Faktor penyesuaian

Menghitung waktu baku

Wb =Wn x (1+1) (10)
dimana i = adalah factor kelonggaran atau allowance yang diberikan kepada
pekerja untuk menyelesaikan pekerjaan disamping waktu normal

Untuk mengetahui faktor yang paling berpengaruh dan yang kurang berpengaruh terhadap hasil
eksperimen dilakukan Test On Mean Affter Experamentation, dalam hal ini dengan Darab Duncan (Duncan’s
Multiple Range Test). Langkah-langkah uji Darab Duncan sebagai berikut :

a. Mencari nilai tengah (mean) untuk tingkat pencahayaan.

b. Mencari nilai Rp:

A — ra(p,v)wlsnz (11)

dimana n= jumlah sampel

r, (p, V) = Duncan’s significant range value dengan parameter p (range value)
v =15 derajat bebas galat, & = 0,05 (less significant studentized ranges)

S = Nilai variansi diperoleh dari nilai kuadrat tengah galat

c.Urutkan mean dari terkecil hingga terbesar, kemudian untuk mengetahui seberapa besar
pengaruh yang signifikan bandingkan setiap treatment yang diuji satu sama lain dengan nilai
Rp. Jika harga mean treatment yang dibandingkan < dari harga Rp bararti tidak mempunyai
pengaruh yang signifikan.

4.Hasil dan Pembahasan

Tabel 1 Pengukuran Waktu Perakitan Steker pada Pencahayaan 12 Luks

Pengamatan Waktu Penyelesaian Perakitan ( Detik )

Elemen Kerja

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1 11 17 55 1.8 25 1.9 1.8 14 1.3 2.2 1.9 1.9 5.4
2 13 2.3 4.7 2.2 25 24 2.1 15 1.7 1.7 17 2.2 6.5
3 13 14 4.4 1.6 3 2 15 1.8 2.6 2.7 2.3 24 8.6
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4 13 1.3 45 13 [ 29 | 23 [ 19 [ 19 [ 17 [ 17 [ 21 | 17 | 66
5 13 2.3 38 19 [ 25| 21 [ 22 [ 16 | 14 | 15 | 16 | 28 | 68
6 12 2.3 4.9 27 | 26 | 21 | 18 2 22 | 12 | 22 | 19 | 53
7 1.4 1.6 41 16 [ 24 | 17 [ 16 [ 19 [ 17 | 14 | 13 | 24 | 52
8 13 1.7 4.7 28 [ 33 | 13 [ 13| 17 [ 17 | 16 | 14 | 31 | 75
9 11 13 5.4 19 [ 28 | 16 [ 24 [ 23 [ 21 | 18 [ 23 | 34 | 51
10 12 2.1 5.6 12 [ 28 | 23 [ 14 | 16 [ 23 | 21 | 22 | 27 | 74
11 1 18 3.1 14 | 32 2 22 [ 22 [ 17 | 15 | 25 | 22 | 74
12 11 1.1 4.3 18 2 17 | 21 | 24 [ 33 | 19 | 18 | 24 | 45
13 1 18 38 18 [ 35| 19 [ 13 | 16 2 27 | 23 [ 19 | 72
14 0.9 1.8 4.2 2 26 | 17 [ 17 | 14 | 25 | 25 | 26 | 22 | 98
15 08 17 5.3 23 | 23 2 16 | 16 [ 21 | 19 | 18 | 16 | 83
16 11 15 4.2 18 [ 38 | 13 [ 15 2 29 | 19 [ 24 | 16 | 71
17 11 1.3 43 21 [ 22 [ 13 | 14 | 15 | 19 1 13 | 14 | 67
18 13 15 6.3 19 | 28 | 17 3 17 | 23 2 27 | 25 | 64
19 0.6 1.3 3.2 17 | 26 | 29 [ 18 [ 12 [ 21 | 11 | 25 | 33 | 93
20 0.7 1.3 5.2 14 | 23 | 16 | 22 1 22 | 13 | 25 | 17 | 67
21 0.7 1.4 4.1 16 2 2 13 | 11 [ 32 | 17 | 24 | 19 | 43
22 0.7 1.4 41 13 | 24 | 22 | 16 1 18 | 18 | 22 | 23 | 68
23 11 2.1 5.4 14 | 28 | 24 | 17 [ 14 | 21 | 23 | 21 | 29 | 83
24 13 1,6 5 23 [ 35 | 28 [ 06 | 128 [ 32 | 14 | 22 | 22 | 99
25 13 15 41 16 | 26 | 18 [ 29 [ 17 [ 19 | 17 | 25 | 16 | 64
26 11 1.7 5 19 | 27 | 23 | 15 [ 24 |25 14 | 15 [ 29 | 78
27 0.9 17 41 19 [ 27 | 18 [ 17 [ 17 | 14 | 16 | 23 | 26 | 52
28 11 1.2 33 12 [ 22 | 13 2 12 | 12 | 19 | 27 | 15 6
29 11 2.9 4.9 21 [ 17 | 18 [ 24 | 15 | 16 | 24 | 23 | 16 | 65
30 1.09 17 5.3 1 2 17 | 21 | 24 [ 33 | 13 | 18 | 24 | 65
Total 3247 | 50,81 | 1368 | 535 | 79.2 | 55.23 | 56.3 | 505 | 639 | 53 63 | 67.2 | 2055
N 30 30 30 30 30 30 30 | 30 [ 30 [ 30 30 | 30 30
Rata-rata 1082 | 1967 | 456 | 1783 | 2.64 | 185 | 1.88 | 168 | 213 | 177 | 211 | 224 | 6.85
Waktu Siklus 323
Tabel 2 Pengukuran Waktu Perakitan Steker pada Pencahayaan 44 Luks
Pengamatan Waktu Penyelesaian Perakitan ( Detik )
Elemen Kerja
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1 072 | 067 | 14 15 |17 1.4 14 11 13 13 21 | 11 | 13
2 0.96 1 23 | 182 | 12 2.3 2 13 18 1.4 12 | 16 | 22
3 0.98 11 23 | 174 | 22 16 21 15 1.2 12 11 | 13 | 16
4 0.98 16 15 | 135 2 12 3 2.1 11 12 13 | 18 | 17
5 0.92 13 14 | 147 | 12 16 2.3 2.2 17 11 21 [ 12 | 16
6 056 | 112 | 21 | 154 | 13 12 2.6 11 1.9 12 2 16 | 24
7 11 12 12 | 142 ] 23 16 2.2 12 21 13 17 | 251 11
8 0.78 1.4 13 | 197 | 24 18 2.3 13 1.4 13 15 | 22 | 24
9 054 | 112 | 12 | 193 | 13 19 25 12 2.1 12 13 | 15 | 21
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10 076 | 093 | 14 | 104 | 22 2.6 15 16 1.4 13 16 | 15 | 24
11 074 | 1.02 1 144 | 22 1.6 2 17 1.2 11 23 | 15 | 21
12 0.72 12 2.4 1.6 1.4 1.4 2.1 12 1.4 16 13 | 16 | 24
13 0.73 12 11 | 139 | 22 13 1.2 12 1.2 11 | 103 | 12 | 12
14 0.59 13 15 | 149 | 15 2.4 2.4 13 13 15 23 | 13 | 15
15 0.28 2.2 13 | 199 | 12 1.4 2.6 15 2.3 12 13 | 26 | 204
16 0.6 13 12 | 146 | 12 2.3 16 1.9 13 17 13 | 21 | 28
17 0.9 13 21 | 101 | 21 1.2 13 17 1 12 14 | 15 | 231
18 084 | 074 | 21 | 158 | 14 2.3 17 17 1.2 25 11 | 14 | 27
19 103 | 106 | 14 | 155 | 17 13 2 13 1 12 16 | 13 | 24
20 0.82 12 15 | 153 | 25 2 2.2 1.4 1.4 12 11 | 11 | 17
21 0.89 13 11 | 129 | 24 11 16 13 11 15 17 | 19 | 152
22 0.54 12 2.4 11 12 2.1 2.3 14 1.6 13 12 | 22 | 217
23 062 | 08 | 11 | 094 | 237 1.2 2.4 13 2.3 1.9 18 | 17 | 14
24 0.67 12 16 | 174 | 204 2 2.1 2.1 1.6 13 13 | 16 | 237
25 0.79 2.2 22 | 128 | 12 13 2.6 12 1.6 21 | 202 | 24 | 21
26 0.66 12 17 | 128 | 22 13 2.1 12 | 14 11 15 | 14 | 26
27 0.58 11 1.8 | 146 | 26 2 24, 12 | 108 | 13 21 | 21 | 17
28 0.98 1.4 22 | 138 | 15 1.4 2.1 11 | 106 | 12 | 203 [ 16 | 22
29 0.59 0.9 21 [ 098 [ 21 1.2 2.2 17 | 138 1 12 | 14| 22
30 0.69 11 1.3 | 078 [ 13 17 13 | 207 | 128 | 18 | 113 | 1.3 | 15
Total 2256 | 3641 | 49 [ 4305 | 5411 | 49.7 62 | 4307 | 437 | 413 | 4661 | 495 | 59.71
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Rata-rata 0.752 | 1.214 | 1.633 | 1.435 | 1.804 | 1.657 | 2.067 | 1.436 | 1.457 | 1.377 | 1.554 | 1.65 | 1.99
Waktu Siklus 20.024
Tabel 3 Pengukuran Waktu Perakitan Steker pada Pencahayaan 131 Luks
Pengamatan Waktu Penyelesaian Perakitan ( Detik )
Elemen Kerja
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1 1.42 2.5 1.2 14 | 271 2.2 1.2 1.4 1.4 105 | 178 | 117 | 39
2 1.86 1.85 2.2 1 2.23 15 2.26 1.4 2.4 128 | 212 1.4 5.1
3 1.62 1.68 22 12 25 25 25 147 | 25 1.09 11 18 5.2
4 1.13 2.25 1.6 1.4 2.3 2 2.6 164 | 11 16 1.19 2.1 45
5 1.25 24 2.1 1.2 2.1 2.1 1.2 1.47 [ ulnds 128 | 269 1.4 5.2
6 1.29 1.79 2.1 17 2.06 2 291 | 139 | 23 184 | 203 19 2.4
7 1.19 1.41 1.2 132 | 221 1.4 2.1 135 | 16 179 | 162 | 281 | 54
8 1.56 1.27 2.8 18 25 11 2 241 | 21 141 | 178 | 113 | 45
9 1.49 2.14 2 1.02 2.4 2.4 256 | 187 | 11 252 | 179 2 6.2
10 1.21 2.05 2.3 1.4 2.32 1.55 228 | 175 | 27 166 | 148 | 181 | 72
11 1.86 12 2.3 2.2 2.44 2.17 1.03 15 2.3 233 | 1.93 2.4 7
12 1.12 17 1.2 2.3 2.26 1.69 139 | 135 | 27 134 | 134 | 176 | 84
13 1.12 1.15 13 16 2.3 1.91 2.2 173 | 15 182 | 1.08 16 6.6
14 141 15 2.2 126 | 262 17 203 | 102 | 25 118 | 156 2.4 5.1
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15 1.13 1.25 13 1.54 2.2 15 24 1.26 2.6 1.43 1.96 2.2 45
16 1.39 1.88 14 1.55 2.13 3.14 21 1.95 1.3 1.97 1,57 3.7 6.3
17 112 121 24 1.39 25 1.97 138 1.61 1.2 1.61 1.53 2.66 6.3
18 0.99 1.88 2.6 2.09 2.18 141 1.28 2.05 24 131 1.43 1.53 45
19 1.18 1.48 14 14 244 1.82 2.07 1.63 1.7 1.36 2.59 2.65 6.7
20 1.25 24 2.3 0.89 21 217 2.2 1.47 21 1.28 2.69 1.49 3.2
21 1.86 12 2.3 2.62 3.44 217 2.03 15 2.3 2.33 1.93 244 7
22 1.42 25 2.2 1.49 21 2.2 2.82 0.94 14 1.05 1.78 2.17 6.9
23 1.13 2.2 2.6 1.49 2.37 2.8 1.86 1.64 2.1 1.6 1.19 2.14 35
24 112 1.7 12 231 2.26 1.6 2.39 1.35 2.7 1.34 1.34 1.76 5.4
25 1.56 1.27 1.3 1.88 25 1.15 2 241 14 141 1.78 1.13 8
26 1.42 25 2.2 1.49 2.71 2.2 1.2 0,94 24 1.05 1.78 2.17 6.9
27 1.13 1.25 13 1.54 2.54 15 1.74 1.26 21 1.43 1.96 2.2 45
28 1.62 1.68 2.2 1.82 2.57 25 2.55 1.47 2.2 1.09 11 1.8 5.2
29 1.86 1.2 13 2.62 2.44 217 2.03 15 L5 2.33 1.93 244 4
30 1.12 1.7 13 231 2.26 1.6 1.39 13 1.7 1.34 1.34 1.6 2.9
Total 40.83 52.19 56 4923 | 71.69 58.12 60.12 | 46.03 | 58.2 | 4812 | 51.39 | 59.76 | 162.5
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Rata-rata 1.361 1.74 1.867 | 1.641 2.39 1.937 2004 | 1534 | 194 1537 | 1.713 | 1.992 | 5417
Waktu Siklus 27.073
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Tabel 4.
Waktu Baku untuk 3 Tingkat Pencahayaan Tabel 5. Pengukuran Output Unit
Elemen Pencahayaan
] Pencahayaan
kerja 12 Luks 44 Luks 131 Luks
Wb Wb Wb No Jam Kerja 12 44 131
(WIB) Luks Luks Luks
1 1,21 0,92 1,65
Output | Output | Output
2 1,91 1,45 2,03
1 10.00-11.00 66 77 66
3 5,09 1,85 2,14
2 11.00-12.00 64 81 64
4 2,05 1,76 1,96
3 12.00-13.00 70 70 70
5 2,95 2,01 2,45
6 208 2,09 238 4 13.00-14.00 ISTIRAHAT
7 2,12 2,40 2,05 5 14.00-15.00 71 82 77
8 1,92 1,79 1,88 6 15.00-16.00 66 75 71
9 2,41 1,75 2,24 7 16.00-17.00 60 77 81
10 2,00 1,73 1,84 Total (Unit) 397 462 429
11 2,37 1,86 2,00
12 2,50 1,82 2,30
13 28,59 21,42 24,94
Jumlah 57,18 42,83 49,88
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Untuk langkah-langkah perhitungan uji Darab Duncan sebagai berikut :
Mencari nilai Tengah (mean):

S?= 2562 Variansi sampel, yang merupakan taksiran variansi bersama o2, diperoleh dari
rataan kuadrat galat
p =2 (less significant studentized range)

menentukan nilai 1, (p,V), dumanardenganp=2dengan & =0,05 dan v=15-> 3,014
rdengan p=3dengan & =0,05 dan v =15-> 3,160

2 2 ’ 5 )
R3 = 73 =S 3 160 . — 652
n ! 6 i

Hasil rata-rata (mean) pencahayaan

Pencahayaan Pencahayaan Pencahayaan
12 luks 44 Luks 131 Luks
66,16 77 71,5

Dan untuk menentukan pengaruh yang berarti dengan hasil perhitungan Rp sebagai berikut :
1. Pencahayaan 44 Luks — 131 Luks =77 - 71,5 =5,5dimana 5,5<R;=6,41
Berarti pencahayaan 44 Luks lebih memiliki pengaruh dari pada pencahayaan 131 Luks.
2. Pencahayaan 131 Luks — 12 Luks = 77 — 66,16 = 10,84 dimanal0,84 < R,= 6,52
Berarti pencahayaan 131 Luks lebih memiliki pengaruh dari pada pencahayaan 12 Luks.

5. KESIMPULAN

1.Data yang diperoleh dari masing-masing elemen kerja sebanyak 30 dan analisa perhitungan sudah
seragam, mencukupi dan memenuhi batas kontrol. Pengukuran output unit perakitan steker yang
dihasilkan diambil selama 6 jam kerja efektif .

2.Data hasil pengukuran dan Analisa perhitungan diperoleh Waktu Baku dalam 1 unit produk dari
Kondisi pencahayaan paling terbaik kinerjanya adalah pada pencahayaan 44 Luks dengan waktu
Terkecil 42,83 detik dibanding dengan Tingkat pencahayaan lainnya.

3.Hasil pengukuran output selama 6 jam kerja pada kondisi pencahayaan 44 Luks menghasilkan output
terbanyak 462 unit per 6 jam kerja dari tingkat pencahayaan lainnya.

4.Kapasitas produksi optimal secara signifikan adalah kondisi pencahayaan 44 luks dengan hasil 462
unit produk. Kondisi ini merupakan energi listrik yang optimal untuk bekerja.
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