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Pengajian terhadap masa piawal untuk melakukan
kerja kimpalan bagi keluli lembut (Development of
standard time formula for welding of mild steel)
adalah satu kajian yang dilakukan bertujuan untuk
mencari formula piawail bagi operasli pengimpalan

keluli lembut

Projek 1ini dijalankan di bengkel kimpalan ITH
sendiri. Kajian dilakukan dengan menganalisa 2
Jenis kimpalan yang biasa iaitu kingﬁ}an arka dan
kimpalan gas dimana operasinya adalah menggunakan
operasi insani. Ia dijalankan dengan cara mengum-
pulkan data-data hasil dari pemerhatian ke atas

seorang pekerja dan kemudian direkodkan.

Hasil daripada penyelidikan ke atas data-data yang
diperolehi, masa piawai (standard time) bagi
proses diperolehi dan formula piawai akhirnya
dapat ditentukan dengan pengiraan-pengiraan vyang

ditentukan.



BAB 1

1.0 PEENGENALAN

1.1 PENDAHULUAN

Kaedah kerja insani adalah gerak kerja yang dilak-
vnkan oleh wmanusia yang wmelibatkan penggunaan
anggota manusia sepenuhnya tanpa melibatkan opera-

si mesin.

Dalam operasi pengeluaran yang semakin maju dan
berkembang pada masa kini, operasi insani (manual
operation) dan operasi outomatik (outomatic opera-
tion) adalah saling berkait rapat #frtara satu sama
lain bagi penghasilan sesuatu produk atau kelua-
ran. Namun demikian perbezaan yang Jjelas dan
ketara antara operasi insani dengan operasi outo-
matik adalah dari segi peralatan, kecekapan, hasil
mutu kerja dan produk. Pada amnya, operasi outoma-
tik adalah diwujudkan dari operasi insani tetapi

ditukar bentuk kepada pergerakkan mesin.



1.2 PENGUKURAN MASA KAEDAH

Pengukuran mass kaedah (Method Time Measurement,
NTM) adalah suatu teknik di bawah kajian kerja
(working study). Ia bertujuan untuk mengkaji serta
mendapatkan penyelesaian segala masalah bagi

gerakan insani

Definasi asalnya adalah kaedah menganalisa seba-
rang operasi insani kepada pergerakkan asas yang
diperlukan untuk melaksanakan dan menetapkan
kepada setiap pergerakkan di mana masa piawai
(standard time) belum ditentukan. Untuk mengkaji-
nya perlulah ia dilakukan ke atas pekerja yang
mahir dan cekap. Keadaan yang normal dari segi
fizikal dan spiritusal berdasarkan kepsada pergera-
kan dan keadaan yang dilskukan secara normal serta

piawai juga dititik beratkan.

Di dalam "MTM, masa diukur di dalam TMU (Time

Measurement Unit) di mana,

1 TMU

0.00001 jam

0.00086 minit

il

0.036 saat
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