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Abstrak 

 

PT. XYZ Yogyakarta  merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam 

bidang pembuatan guci dengan variasi yang beraneka ragam. Pasar produk PT. XYZ  

tersebar dari pasar lokal hingga pasar luar negeri. Permintaan produk guci yang terus 

meningkat belum bisa dipenuhi oleh pihak perusahaan. Untuk itu perlu dilakukan 

usaha-usaha untuk meningkatkan jumlah produksi agar dapat memenuhi permintaan 

pasar yang cenderung meningkat. Jumlah produksi akan meningkat apabila ada 

dukungan dan kondisi lingkungan kerja yang baik dan adil. Salah satu usaha yang 

dapat dipertimbangkan untuk dilakukan yaitu dengan menentukan alokasi jumlah 

tenaga kerja yang seharusnya pada setiap elemen kerja. Penempatan jumlah tenaga 

kerja disesuaikan dengan beban kerja masing-masing stasiun kerja. Penempatan ini 

dapat dilakukan dengan menggunakan metode pengukuran kerja dan perhitungan 

waktu baku setiap stasiun kerja. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa 

waktu baku yang dibutuhkan untuk membuat guci, dan penempatan pekerja 

berdasarkan beban kerja tiap elemen untuk mencapai kondisi kerja yang mendukung, 

Hasil penelitian menyimpulkan bahwa untuk proses pembuatan guci dengan tinggi 

80 cm, diadakan perubahan penempatan jumlah tenaga kerja dari sistem lama yaitu 

untuk bagian pembentukan guci dialokasikan sebanyak 3 orang, bagian pembakaran 

20 orang, bagian pengecatan 6 orang dan bagian penggosokan, pemeriksaan dan 

sekaligus pembungkusan sebanyak 1 orang. dan waktu yang dibutuhkan untuk 

membuat satu buah guci 58131 detik atau 16, 5 jam. 

 

Kata Kunci: penempatan tenaga kerja, beban kerja, waktu baku, pengukuran kerja 

 

PENDAHULUAN 

Banyak hal telah dilakukan manusia dalam usahanya untuk meningkatkan 

produktivitas. Kemajuan teknologi pada akhirnya banyak mengakibatkan tergesernya 

tenaga manusia untuk digantikan dengan mesin. Perbaikan dan kemajuan teknologi 

memang akan banyak mendorong usaha peningkatan produktivitas, tetapi sisi lain 

hal tersebut justru berakibat buruk pada segi manusia sebagai pelaksana kerjanya. 

Pekerja akan dibayangi ketakutan akan kehilangan pekerjaannya karena diganti oleh 

mesin. 

Banyak perusahaan menderita kerugian yang tidak sedikit karena kurangnya 

perhatian terhadap masalah tenaga kerja. Tenaga kerja merupakan faktor utama yang 

harus ada dalam segala bentuk perusahaan. Penekanan pada faktor tenaga kerja 

sebagai unsur penentuan produktivitas dalam berbagai kondisi tertentu haruslah 

mendapat prioritas yang lebih besar dibanding faktor teknis. Dalam hal ini harus 
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diusahakan untuk mengeliminer pemakaian dan penerapan teknologi yang lebih 

berorientasi pada proses otomatisasi, dengan mengelola dan memanfaatkan segala 

sumber daya dan potensi pekerja manusia yang ada sebaik-baiknya. 

PT. XYZ Yogyakarta adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang 

pembuatan guci. Guci yang dihasikan dengan berbagai macam model dan ukuran, 

satu minggu jumlah produk yang dapat dihasilkan dapat mencapai 130 buah. Untuk 

pemasaran produk guci-guci yang dihasilkan dilakukan ke berbagai daerah baik 

pasar luar negri maupun dalam negeri selain itu juga dilakukan dalam perusahaan itu 

sendiri.   

Di dalam pemasaran hasil produksi sangat didukung dengan letaknya yang 

berada pada jalur wisata. Letak perusahaan yang berada pada jalur wisata  membuat 

para wisatawan baik domestik maupun mancanegara dapat dengan mudah 

berkunjung dan berbelanja d itoko kusus milik PT. XYZ Yogyakarta. Hal tersebut 

membuat penjualan produknya dari tahun ke tahun cenderung mengalami 

peningkatan, karena didukung pula oleh semakin banyaknya wisatawan yang datang 

tiap tahunnya. Dengan adanya peningkatan penjualan berarti pula ada peningkatan 

permintaan. Oleh sebab itu, PT. XYZ Yogyakarta selalu berusaha meningkatkan 

produksinya sehinga dapat memenuhi permintaan konsumen. 

Untuk mengantisipasi hal ini maka perencanaan tenaga kerja sangat 

diperlukan khususnya mengenai pengalokasian atau pengaturan tenaga kerja yang 

tersedia berkenaan dengan penggunaan kebutuhan tenaga kerja yang ada. Dengan 

perencanaan tenaga kerja yang tepat diharapkan produktivitas tenaga kerja 

meningkat. Melalui penelitian ini diharapkan dapat diketahui waktu baku yang 

dibutuhkan untuk membuat guci serta bagaimana penempatan pekerja berdasarkan 

beban kerja tiap elemen. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Pengukuran kerja 

Pengukuran kerja yaitu suatu aktivitas yang ditunjukkan untuk mempelajari 

prinsip–prinsip dan teknik - teknik guna mendapatkan suatu rencangan sistem kerja 

yang baik (Soebroto, 1989). Ruang lingkup penelitian kerja dibagi dalam dua bagian 

pokok yaitu penelitian metode kerja dan pelaksanaan pengukuran kerja. Aktivitas 

pengukuran kerja dapat digunakan sebagai alat untuk membuat rencana 

pengalokasian yang langsung dan jumlah tenaga kerja yang digunakan dalam 

penyelesaian suatu pekerjaan. Pengukuran kerja dapat dirumuskan sebagai berikut: 

a. Penerapan teknik yang direncanakan untuk menetapkan waktu bagi pekerja 

yang memenuhi syarat untuk menyelesaikan pekerjaan tertentu pada tingkat 

prestasi yang ditetapkan. 

b. Suatu cara untuk membandingkan waktu kerja dari berbagai cara 

penyelesaian dalam rangka mencari cara kerja yang terbaik dan menentukan 

waktu penyelesaian suatu pekerjaan. 

Secara singkat pengukuran kerja adalah metode penetapan keseimbangan 

antara jalur manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan 

(Soebroto, 1989). Alat analisa yang umum dipakai untuk pengukuran kerja pada saat 

ini dikenal dengan nama analisa gerak dan waktu. Analisa ini merupakan suatu 

penelitian yang menyangkut gerakan–gerakan yang dilakukan oleh pekerja dalam 

menyelesikan pekerjaannya, sekaligus menghitung jumlah waktu yang 

diperlukannya untuk setiap gerakan.  
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Teknik pengukuran kerja dilakukan dengan dua cara (Sutalaksana, 1979): 

a. Tenik pengukuran secara langsung, yaitu di tempat dimana pekerjaan yang 

bersangkutan  dijalankan. Ada dua cara yang dapat dilakukan yaitu dengan 

jam henti dan sampling kerja. 

b. Teknik pengukuran secara tidak langsung, yaitu dengan membaca tabel-tabel 

yang tersedia asalkan mengetahui jalannya pekerjaan melalui elemen–elemen 

pekerjaan atau elemen–elamen gerakan. Yang termasuk kelompok ini adalah 

data waktu baku dan data waktu gerakan. 
 

Langkah – langkah sebelum melakukan pengukuran 
Untuk mandapatkan hasil yang baik, yaitu yang dapat dipertanggung 

jawabkan maka tidaklah cukup sekedar melakukan pengukuran beberapa kali dengan 

jam henti. Banyak faktor yang harus diperhatikan agar pada akirnya dapat diperoleh 

waktu yang pantas untuk pekerjaan yang bersangkutan. Faktor tersebut misalnya 

yang berhubungan dengan kondisi kerja, operator, cara pengukuran, jumlah 

pengukuran dan lain–lain. Di bawah ini adalah langkah–langkah yang perlu 

dilakukan dalam pengukuran kerja . 

a. Penetapan tujuan pengukuran 

b. Melakukan penelitian pendahulu 

c. Memilih Operator 

d. Mengurai pekerjaan atas elemen- elemen pekerjaan 

e. Menyimpan alat–alat pengukuran  

 

Cara pengukuran dan pencatatan waktu kerja. 

Ada tiga metode yang umum digunakan untuk mengukur elmen–elemen 

kerja dengan menggunakan jam henti/ Stop Watch, yaitu (Soebroto, 1989): 

a. Pengukuran waktu secara terus menerus. 

b. Pengukuran waktu secara berulang – ulang. 

c. Pengukuran waktu secara akumulatif. 

 

Penentuan jumlah pengamatan 
Dengan pemilihan operator yang terampil, kondisi kerja yang memenuhi 

persyaratan ergonomis dan pemilihan peralatan serta perkakas kerja yang baik, 

variasi dalam data waktu yang bisa dicatat mungkin tidak terlalu signifikan, 

meskipun dalam hal ini masih saja akan dijumpai sedikit perbedaan besaran waktu. 

Untuk menetapkan berapa jumlah observasi yang seharusnya dibuat, maka 

harus diputuskan terlebih dahulu beberapa tingkat kepercayaan (confidence level) 

dan derajat ketelitian (degree of accuracy). Rumus untuk menentukan banyaknya 

observasi yang harus dilakukan adalah sebagai berikut (Soebroto, 1989): 
2
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Keterangan : 

N’ =  jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan 

k   = harga indeks yang besarnya tergantung pada tingkat keyakinan 

   (68% confidence level, k = 1; 95% confidence level, k = 2; 99% confidence  
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   level, k = 3) 

S = derajad ketelitian 

N     = jumlah pengamatan 

X = data waktu yang dibaca oleh stop watch 

Apabila hasil perhitungan ternyata diperoleh N’ > N, maka harus dilakukan 

pengamatan tambahan sedemikian rupa sehingga data yang diperoleh kemudian bisa 

memberikan tingkat keyakinan dan ketelitian sesuai dengan yang diharapkan. 

 

Tes keseragaman data 
Selain kecukupan data harus dipenuhi dalam pelaksanaan pengukuran kerja, 

data yang diperoleh juga harus seragam. Tes keseragaman data bisa dilaksanakan 

dengan mengaplikasikan peta kontrol. Tes keseragaman data secara visual dilakukan 

secara sederhana, mudah dan tepat. Disini kita hanya sekedar melihat data yang 

terkumpul dan selanjutnya mengidentifikasi data yang terlalu ekstrim untuk dibuang 

dan tidak dimasukan dalam perhitungan selanjutnya. Data ekstrim tersebut bisa saja 

diperoleh karena kesalahan pada saat membaca stop watch atau kekeliruan 

menuliskan data. 

Peta kontrol adalah suatu alat yang tepat guna, dalam mengetes keseragaman 

data. Peta kontrol mempunyai dua batas yaitu batas atas dan batas bawah, yang 

dirumuskan sebagai berikut (Soebroto, 1989): 

𝑋̅ = ∑ 𝑋 𝑁⁄                                                             (2) 

 
1N

xxi
    SD

2







                                                (3) 

𝐵𝐾𝐴 =  𝑋̅ + 2𝑆𝐷      (4) 

𝐵𝐾𝐵 =  𝑋̅ + 2𝑆𝐷      (5) 

Keterangan : 

N =  jumlah pengukuran 

SD =  standar deviasi 

BKA =  batas kontrol atas           

BKB =  batas kontrol bawah 

 

Penyelesaian waktu dengan rating performance kerja 
 Aktivitas untuk menilai atau mengevaluasi kecepatan kerja operator dikenal 

sebagai rating performance. Dengan mengevaluasi rating ini diharapkan waktu kerja 

yang diukur bisa dinormalkan kembali. Ketidaknormalan dari waktu kerja ini 

diakibatkan oleh operator yang bekerja secara kurang wajar. Untuk menormalkan 

waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengukuran, dilakukan dengan mengadakan 

penyesuaian yaitu dengan cara mengalihkan waktu pengamatan rata-rata dengan 

faktor penyesuaian “rating” atau “P”.  

Tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan merupakan pencerminan tingkat 

kepastian yang diinginkan oleh pengukur setelah memutuskan tidak akan melakukan 

pengukuran yang sangat banyak. Tingkat ketelitian menunjukan penyimpangan 

maksimum hasil pengukuran dari waktu penyelesaian yang sebenarnya. Sedangkan 

tingkat keyakinan menunjukan besarnya keyakinan pengukur bahwa hasil yang 

diperoleh memenuhi syarat ketelitian yang telah ditentukan. 

Untuk mendapatkan waktu baku adalah sebagai berikut (Sutalaksana, 1979): 

1) Menghitung waktu siklus rata-rata 

Ws = ∑x / N     (6) 
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 Keterangan : 

 ∑x = jumlah data keseluruhan           N   = jumlah pengukuran 

2) Menghitung waktu normal 

 Wn = Ws x P       (7) 

 Keterangan : 

 Ws = waktu siklus                              P    = faktor penyesuaian 

3) Menghitung waktu baku 

 Wb = Wn + (Wn  x  a)     (8) 

 Keterangan : 

 Wn = waktu normal                            a    = faktor kelonggaran 

Dengan diketahuinya waktu baku untuk tiap elemen kerja, maka selanjutnya 

kita dapat menghitung atau menentukan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan pada 

tiap elemen kerja sebagai berikut (Wetik, 1983): 

PBK = 
kerjaelemen seluruh baku Waktu 

kerjaelemen  baku tiapWaktu 
    (9)  

KTK = 
 tersediayang kerja jam

standar x waktu produksistandar 
    (10)

 
(KTK) TKjumlah elemen x per  kerjabeban  Prosentase   (11) 
 

Pengalokasian Tenaga Kerja  

Pengalokasian sumber daya merupakan suatu hal yang sangat penting. Bila 

tidak ada pengalokasian sumber daya, maka ada kemungkinan terjadinya 

pemborosan tenaga kerja dan sumber daya lainnya dan dengan demikian bukan saja 

biaya pekerjaan akan meningkat tetapi mungkin pula membahayakan keberhasilan 

pekerjaan tersebut, oleh karena itu perlu direncanakan dengan baik. Yang menjadi 

persoalan dari tujuan perencanaan tenaga kerja adalah seberapa besar pengalokasian 

atau pengaturan tenaga kerja yang harus dipenuhi atau harus tersedia berkenaan 

dengan penggunaan kebutuhan tenaga kerja yang harus dipenuhi atau harus tersedia 

berkenaan dengan penggunaan kebutuhan tenaga kerja yang ada. Untuk menganalisa 

kenaikan atau penurunan produktivitas digunakan rumus (Soebroto,1989): 

Kapasitas produksi E  
Ji

 
Mi

      (12)
 

Keterangan : 

KP = Kapasitas produksi    

Mi = Jumlah tenaga kerja 

Ji = Waktu pembuatan per unit   

E = jam kerja per hari (7 jam = 420 menit 420 = 25200 detik)   
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METODOLOGI PENELITIAN 

 

 
 

   Gambar 1. Diagram Alir Pemecahan Masalah Penelitian 

 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Dalam penelitian ini data pokok yang dibutuhkan yaitu: 

1) Jumlah karyawan 

 Jumlah karyawan pada bagian produksi ada 30 orang yang dibagi dalam 

beberapa bagian sebagaimana ditampilkan pada Tabel 1. 

 

Tabel  1. Jumlah Pekerja pada Setiap Operasi Kerja 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No Operasi Kerja Jumlah Pekerja 

1 Pembentukan guci 10 

2 Pembakaran 4 

3 Pemeriksaan 2 

4 Pengosokan 4 

5 Pengecetan 7 

6 Pembungkusan 3 

 Jumlah 30 

Identifikasi masalah, perumusan masalah dan 
tinjauan penelitian 

Pengamatan dan pengumpulan data 
 
1. Definisi Umum Produktivitas 

Uji kecukupan dan Keseragaman data 

1. Kecukupan data :
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              BKA = X + 2 S , BKB = X  – 2 SD  

 

 
 
 

 

 
 

Menghitung  waktu baku 

Analisa data 

Kesimpulan dan saran 
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2) Waktu proses produksi  

Dalam waktu proses produksi di peroleh dengan melakukan pengukuran waktu. 

Untuk tiap elemen secara langsung dengan mengunakan stopwath. Pengukuran 

proses produksi ini di lakukan sebanyak 10 kali untuk tiap operasi. 

3) Penetapan performance rating  

Performance rating adalah aktivitas untuk menilai atau mengevaluasi kecepatan 

kerja operator. Dengan melakukan rating ini di harapkan waktu kerja  yang di 

ukur bisa dinormalkan kembai. Untuk menormalkan waktu kerja yang di peroleh 

dari  hasil pengukuran  yang di lakukan dengan mengadakan penyesuaian yaitu 

dengan cara mengalikan waktu pengukuran rata-rata engan faktor-faktor 

penyesuaian atau rating. Dalam penelitian ini metode penyesuaian yang di 

gunakan adalah  metode Westinghouse. 

4) Penetapan faktor kelonggaran 

Dalam melakukan suatu pekerjaan tidaklah bisa di harapkan seorang pekerja 

mampu terus menerus tanpa adanya interupsi sama sekali. Pada kenyataannya 

pekerja kadang menghentikan kerja untuk istirahat sebentar di sela-sela 

pekerjaannya. Karenanya dalam pengukuran kerja perlu di berikan waktu 

longgar bagi para pekerja. Besarnya macam-macam kelongaran yang di berikan 

berbeda beda. 

 

Penetuan waktu baku pembentukan guci 

Dengan diperolehnya data yang diperlukan untuk menganalisis tenaga kerja, 

maka selanjutnya adalalah mengolah data tersebut sesuai prosedur yang telah 

ditentukan. Kriteria pembatas untuk analisis data adalah sebagai berikut: 

1. Untuk test kecukupan data digunakan tingkat ketelitian sebesar 95%  

2. Untuk semua data yang akan diplot digunakan batas kendali sebesar x ± 2 SD  

 

Tabel 2. Data Waktu Proses Pembentukan Guci Bagian Bawah 

No Waktu Proses/ detik (X) X² 

1 231 53,361 

2 235 55,225 

3 228 51,984 

4 234 54,756 

5 227 51,529 

6 229 52,441 

7 236 55,696 

8 230 52,900 

9 235 55,225 

10 227 51,529 

∑x 2312 - 

X  231,2 - 

∑x² - 534,646 

 

Uji  kecukupan data pembuatan guci  

Uji kecukupan data perlu dilakukan untuk menetapkan jumlah pengamatan 

yang seharusnya dilakukan. Tingkat kepercayaan yang dipergunakan dalam aktivitas 

pengukuran kerja adalah sebesar 95% dengan derajat ketelitian 5% hal ini berarti 

bahwa sekurang-kurangnya 95 dari 100 harga rata-rata dari waktu yang dicatat atau 

diukur untuk suatu operaso kerja akan memiliki penyimpangan tidak lebih dari 5%. 

Dengan tingkat ketelitian sebesar 95% maka nilai s (derajat ketelitian adalah 
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0,05 dan nilai k (harga indeks yang besarnya tergantung pada tingkat keyakinan 

adalah 2). Data nilai Xi,∑x² pada semua oeprasi yang akan dipergunakan dalam 

perhitungan uji kecukupan data pada operasi pembentukan guci dengan tingkat 

kepercayaan 95%. 
2

n
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2
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1 x 

2
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






 
  

2

2312

344.345.5460.346.540







 
  

= 0,3 

Pada perhitungan di atas nilai N’ (jumlah pengamatan yang seharusnya) tidak 

melebihi nilai N (jumlah pengamatan pendahulu) maka dapat disimpulkan bahwa 

jumlah pengamatan pada semua operasi telah mencukupi. Hasil ringkasan dari 

pengolahan keseluruhan data waktu operasi dapat dilihat pada tabel 3.   

 

Tabel 3. Uji Kecukupan Data 

No Operasi N N¹ Keterangan 

1 Pembentukan guci bagian bawah 10 0,3 Cukup 

2 Pembentukan guci bagian tengah 10 0,3 Cukup 

3 Pembentukan guci bagian atas 10 0,9 Cukup 

4 Proses pembakaran guci 10 0,00 Cukup 

5 Proses pemeriksaan guci 10 3,38 Cukup 

6 Proses penggosokan guci 10 2,77 Cukup 

7 Proses pengecetan guci 10 0.67 Cukup 

8 Proses pembukusan guci 10 2,05 Cukup 

 Jumlah  - 90,2  

 

Uji  keseragaman data pembuatan guci 

Uji keseragaman data perlu dilakukan untuk mengidentifikasikan adanya data 

yang besaranya menyimpan jauh dari harga rata-ratanya. Data yang nilainya 

menyimpang jauh dari harga rata-ratanya tidak akan dipergunakan dalam 

perhitungan selanjutnya. 

 

Langkah-langkah menentukan keseragaman data adalah : 

1. Mencatat waktu yang diperoleh dari hasil pengamatan 

Data waktu pengamatan operasi (Xі) dan berikut ini ditampilkan data waktu 

pengamatan (dalam satuan detik) pada proses pembentukan bagian bawah: 

 231   235   228   234   227   229   236   230   235   227 

 

2. Menghitung harga rata-rata  x  

Perhitungan harga rata-rata dari data waktu pengamatan pada operasi 

pembentukan guci bagian bawah di atas adalah sebagai berikut:  
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 N / X  X   

   X  231 + 235 + 228 + 234 +.............+ 227= 2.312 / 10   = 2.312 / 10 = 231,2 
3. Mencari nilai standar deviasi (SD) 

Data nilai  Xі -   X pada semua operasi yang akan di gunakan dalam 

perhitungan nilai standar deviasi untuk operasi pembentukan guci bawah adalah 

sebagai berikut: 

 
 

1N

xxi
    SD

2







 

  = 
     

110

2,231227....2,2312352,231231
222




 =

  9

6,111
= 3,5

  
4. Menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah (BKA dan BKB) 

Nilai standar deviasi pada operasi pembentukan guci bagian bawah diketahui, 

selanjutnya dapat dilakukan perhitungan BKA dan BKB sebagai berikut: 

 BKA = SD  2    x   

 BKA =231,2 + 2 (3,5)= 231,2 + 7 = 238,2 

 BKB = SD  2    x   

 BKB =231,2 – 2 (3,5) =231,2 – 7 = 224,2 

 

Dengan prosedur yang sama dapat dilakukan perhitungan uji keseragaman data 

untuk operasi-operasi yang lain. Hasil ringkasan perhitungan uji keseragaman 

data untuk tiap operasi yang lain disajikan pada gambar 2 sampai dengan 

gambar 9. 

 
Gambar 2. Peta Kontrol Operasi Pembentukan Guci Bagian Bawah  

 

 
Gambar 3. Peta Kontrol Operasi Pembentukan Guci Bagian Tengah 
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Gambar 4. Peta Kontrol Operasi Pembentukan Guci Bagian Atas 

 

 
Gambar 5. Peta Kontrol Operasi Pembakaran Guci 

 

 
Gambar 6. Peta Kontrol Operasi Pemeriksaan Guci 

 

 
 

Gambar 7. Peta Kontrol Operasi Penggosokan Guci 

 

 
 

Gambar 8. Peta Kontrol Operasi Pengecatan Guci 



99   ---   Tekinfo --- Jurnal Ilmiah Teknik Industri dan Informasi  

 
 

Vol. 4 – No. 2; Mei 2016 
 

 
 

Gambar 9. Peta Kontrol Operasi Pembungkusan Guci 

 

Dari hasil pengolahan data tersebut terlihat bahwa semua data pengukuran 

waktu kerja berada dalam batas kontrol yaitu terletak di antara BKA dan BKB 

yang berarti bahwa semua data untuk tiap oprasi telah seragam. Ternyata waktu 

pengukuran yang seharusnya dilaksanakan(N¹) untuk semua operasi lebih kecil 

dari (N) berarti jumlah pengukuran yang telah dilakukan 10 kali telah 

mencukupi, dengan demikian bisa disempulkan bahwa pengamatan yang telah 

dilakukan telah cukup bisa diandalkan. Hasil ini berarti semua data waktu 

pengamatan tersebut dapat dikatakan seragam dan dapat digunakan untuk 

pengolahan data selanjutnya. 

 

Penentuan waktu standar  

Penentuan waktu standar proses pembuatan guci dilakukan sebagai berikut: 

1. Menentukan rating performance 

Tujuan dari rating performance adalah untuk menormalkan waktu yang telah 

diperoleh berdasarkan pengamatan langsung tehadap pekerja yang sedang 

bekerja. Dalam hal ini dipergunakan cara penilaian westing house yakni 

penilaian yang mempertimbangkan faktor ketrampilan, usaha, kondisi dan 

konsistensi. Berikut ini ditampilkan hasil penilaian faktor penyesuaian pada 

operasi pembentukan guci bagian bawah: 

Keterampilan : Excelent (B₂) = + 0,08 

Usaha             : Good (C₁)      = + 0.02 

Kondisi kerja : Good (C)       = + 0.02 

Konsistensi    : Average (D)  = + 0,00  

Dari penilaian faktor-faktor di atas selanjutnya dapat dilakukan perhitungan 

performance rating (P) dengan cara sebagai berikut : 

P = 1+ total Rating Factor  = 1+ (0,08) + (0,02) + (0,02) + (0,00) = 1,12 

2. Penentuan kelonggaran (allowance) 

Kelonggaran (allowance) bagi operator diukur berdasarkan faktor-faktor yang 

sesuai dengan kondisi dan jenis pekerjaan. Faktor-faktor tersebut adalah sebagai 

berikut: 

a. Kelongaran untuk melepas lelah (fatique allowance = f) 

b. Kebutuhan pribadi (personal allowance = P) 

c. Kelonggaran waktu karena terlambat (delay allowance = D) 

Dari pengamatan terhadap beberapa faktor di atas maka jumlah kelongaran 

untuk operasi pembentukan guci adalah: 

Total fatique allowance (F) = 6% + 1% + 0% + 2% + 0% + 2% +2% = 13% 
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Total personal allowance (P) = 1% + 0% + 2% = 3% 

Total delay allowance (D) = 1% + 0% + 2% + 2% = 5% 

Total allowance = F + P + D  = 13% + 3% + 5% = 21% 

3. Menentukan waktu normal  

Waktu normal diperoleh dari hasil perkalian antara rata-rata waktu pengamatan 

dengan performance rating (p).berikut ini disajikan perhitungan waktu normal 

pada operasi pembentukan guci bagian bawah: 

Wn = (Rata-rata wantu operasi pembuatan guci bawah) x P  

= 231,2 x 0,08  = 249,7 

4. Menghitung waktu baku 

Untuk perhitungan waktu baku pembuatan guci bagian bawah .tengah dan atas 

data pada kesempatan ini ditunjukan contoh perhitungan waktu baku pembuatan 

guci bagian bawah. 

Wn = Ws x  p ( % ) 

Rating performance untuk pembuatan guci bawah sebesar 0,08 sehingga 

diperoleh Wn = 231,2  x  0,08 = 249,7  detik 

 

Waktu baku operasi-operasi yang lain dapat dihitung melalui tahap-tahap dan 

prosedur yang sama seperti yang dijelaskan diatas sesuai dengan data 

pengamatan dari masing-masing operasi. Hasil perhitungan waktu baku untuk 

operasi-operasi yang lain dapat dilihat pada tabel 4. 

 

Tabel 4. Hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku 

No Operasi Wn (detik) Wb(detik) 

1 Pembentukan guci bagian bawah 249,7 279,7 

2 Pembentukan guci bagian tengah 217,9 233,8 

3 Pembentukan guci bagian atas 120,6 135,0 

4 Pembakaran guci 3146,31 3797.0 

5 Pemeriksaan guci 76,8 85,2 

6 Penggosokan guci 74,3 83,2 

7 Pengecetan guci  963,5 1088,7 

8 Pembungkusan guci 99,5 110,5 

 Jumlah  332,654 58,131 

 

Berdasarkan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi 1 unit  produk guci 

58.131 detik, maka kapasitas produksi dengan jumlah karyawan 30 orang dan 

waktu kerja 25,200 detik / hari (7 jam/ hari)  adalah:                        

= 
25,200 𝑋 30 𝑜𝑟𝑎𝑛𝑔

58.131
 𝑥 1 𝑢𝑛𝑖𝑡    =  130,1 unit/ hari ≈ 130 unit  

 

Alokasi tenaga  kerja  

Setelah dilakukan perhitungan mengenai waktu standar produk maka 

pengalokasian jumlah tenaga kerja dapat di lakukan dalam pengalokasian atau 

penentuan alokasi jumlah tenaga kerja di hitung dahulu beban kerja masing-masing 

operasi kerja. Yang dimaksud dengan beban kerja di sini adalah jumlah waktu baku 

dari tiap operasi kerja. Berdasarkan beban kerja tiap operasi kerja tersebut kemudian 

dilakukan pengalokasian jumlah pekerja yang ada untuk mengetahui tingkat 

produktivitas  dengan menggunakan persamaan 10. Untuk operasi pembentukan 

guci, total waktu baku adalah adalah penjumlahan waktu baku pembentukan guci 

bagian bawah, waktu baku pembentukan guci bagian tengah, dan waktu baku 
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pembentukan guci bagian atas. Sehingga dengan menggunakan persamaan 10 

diperoleh  

KTK  
 tersediayang kerja Jam

standar x waktu produksiStandar 
 = 

130 𝑥  648,5

25200
= 
84.305

25200
 = 3,345

 
Rekapitulasi hasil perhitungan alokasi tenaga kerja pada operasi yang lain 

ditampilkan pada tabel 5. 

           

Tabel 5. Hasil Perhitungan Alokasi Tenaga Kerja untuk 130 Unit Produk 

No Operasi Kerja 
Beban Kerja 

(detik) 

Jumlah Tenaga 

Kerja 
Penyesuaian 

1. Pembentukan  648,5 3,345 3 

2. Pembakaran 3797,0 19,59 20 

3. Pengecetan 1088,7 6,163 6 

4. Penggosokan 83,2 0,429  

1 5. Pemeriksaan 85,2 0,439 

6. Pembungkusan 110,5 0,570 

 Jumlah  58,131 12.905 30 

 

PEMBAHASAN 

Berdasarkan perhitungan diketahui bahwa kapasitas produksi sebanyak 130 

unit/ hari dan alokasi tenaga kerja mengalami perubahan. Perubahan alokasi tenaga 

kerja disesuaikan dengan beban kerja yang ada pada setiap elemen kerja dan jumlah 

jam kerja yang tersedia serta kapasitas produksi setiap harinya. Untuk lebih jelasnya 

perubahan alokasi tenaga kerja sesuai hasil perhitungan ditunjukan pada tabel 6. 

 

Tabel  6.  Perbandingan Alokasi Tenaga Kerja Lama dan Tenaga Baru 

No Operasi Kerja Tenaga kerja lama Tenaga Kerja Baru 

1. Pembentukan 10 3 

2. Pembakaran 4 20 

3. Pengecetan 4 6 

4. Pemeriksaan 7  

1 5. Penggosokan 2 

6. pembungkusan  3 

 Jumlah  30 30 

 

 

Alokasi untuk pembentukan guci  

Alokasi tenaga kerja bagian pembentukan guci mengalami pengurangan 

sebanyak 7 orang dari yang semula 10 menjadi 3 orang. Berdasarkan perhitungan 

waktu baku pada bagian pembentukan guci adalah 648,5 detik. Apabila kapasitas 

produksi 130 unit/ hari maka berdasarkan hasil perhitungan jumlah tenaga kerja yang 

harus tersedia 3,345 orang dan dibulatkan menjadi 3 orang. 
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Alokasi tenaga kerja pada proses pembakaran 

Alokasi tenaga kerja mengalami perubahan yang signifikan. Tenaga kerja pada 

bagian ini semulanya 4 orang setelah dilakukan perhitungan didapatkan tenaga kerja 

bagi pembakaran sebanyak 20 orang. Hal ini bila dibangdikan dengan alokasi 

sebelumnya mengalami penambahan sebanyak 16 orang. Hal ini sesuai dengan 

beban kerja yang ada karena proses pembakaran memelukan waktu yang lama. 

Tenaga kerja yang ada dibagi dalam dua bagian yaitu bagian pagi dan bagian malam. 

Pada pembakaran ini tenaga kerja harus mempertahankan kondisi api yang 

diperlukan hingga proses pembakaran selesai. 

 

Alokasi tenaga kerja bagian pegecetan  

Alokasi tenaga kerja pengecetan mengalami penambahan yang semula 2 

menjadi 6 orang, sehingga ada penambahan tenaga kerja sebanyak 4 orang. Beban 

kerja yang meningkat disebabkan karena pada bagian pengecetan ini memerlukan 

ketelitian yang cukup tinggi dan kerataan hasil pengecetan yang merata sehingga 

proses pengecetan lebih lama. 

 

Alokasi tenaga kerja bagian penggosokan, pemeriksaan dan pembungkusan. 

Alokasi pada bagian ini mengalami banyak perubahan yang semula terdiri dari 

3 bagian yaitu bagian penggosokan, pemeriksaan dan bagian pembungkusan yang 

mana masing-masing bagian memerlukan tenaga kerja tersendiri sehingga diperlukan 

banyak tenaga kerja. Berdasarkan hasil perhitungan pada bagian-bagian tersebut 

memiliki beban kerja yang jauh lebih kecil bila dibandinkan dengan beban kerja 

bagian pembentukan dan bagian pembakaran guci. Untuk itu pada bagian ini 

dilakukan penggabungan menjadi satu bagian saja. Setelah dilakukan perhitungan 

alokasi tenaga kerja pada bagian ini hanya memerlukan satu orang saja. 

  

KESIMPULAN 

Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan maka dapat diambil  beberapa 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Waktu baku untuk memproduksi satu unit guci adalah 16,5 jam. 

2. Alokasi jumlah pekerja yang baru yaitu proses pembentukan guci sebanyak 3 

orang, pembakaran sebayak 20 orang, pengecetan sebanyak 6 orang dan 

gabungan proses pemeriksaan, penggosokan dan pembungkusan guci sebanyak 

1 orang. 

3. Elemen kerja dari 6 elemen menjadi 4 elemen yang disebabkan adanya 

penggabungan elemen kerja pemeriksaan, penggosokan dan pembungkusan. 

 

SARAN 

Saran-saran yang dapat diberikan berkaitan dengan hasil penelitian ini adalah : 

1. Agar perusahaan XYZ  mengalokasikan  tenaga kerja sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan berdasarkan hasil perhitungan waktu baku dalam penelitian ini.  

2. Penelitian ini bisa dikembangkan untuk kasus perubahan kapasitas produksi, 

atau perubahan jumlah permintaan yang berfluktuasi. 
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