PENENTUAN OUTPUT STANDART PRODUKSI DAN JUMLAH
TENAGA KERJA YANG OPTIMAL UNTUK PRODUK SPRING BAD
BIG LAND 180 X 200 DI PT. MALINDO INTITAMA RAYA - LAWANG

Revi Vristanti Amrilda
Program Studi Teknik Industri S-1, Institut Teknologi Nasional Malang
Email : revivristanti@gmail.com

Abstrak, PT. Malindo Intitama Raya adalah perusahaan yang bergerak dibidang furniture.
Permasalahan dalam penelitian ini belum menerapkan pengukuran terhadap waktu baku untuk
menghitung output standart produksi dan jumlah tenaga kerja. Penelitian ini bertujuan mengukur
waktu baku untuk menghitung output standart produksi dan jumlah tenaga kerja yang optimal.
Metode yang digunakan yaitu Stop Watch Time Study. Hasil penelitian diperoleh bahwa waktu
baku proses pembuatan produk Spring Bed Bigland 180 x 200 dari awal sampai akhir sebesar
4577.9 detik/unit dengan output standar produksi sebesar 5 Spring Bed/hari dan jumlah tenaga
kerja dari masing-masing bagian berjumlah 6 pekerja. Dari perhitungan tersebut dapat diketahui
waktu baku, output standart serta jumlah tenaga kerja yang optimal.

Kata kunci : Waktu Baku, Output Standart, Tenaga Kerja

PENDAHULUAN

Dalam proses produksi, manusia berperan sebagai
perencana, pelaksana, pengendali dan pengevaluasi
proses  produksi, sehingga  untuk  dapat
menghasilkan produk yang baik perlu dikenali
sifat-sifat, keterbatasan serta semua kemampuan
yang dimiliki manusia. Selain itu, untuk
menghasilkan produk yang baik perusahaan harus
meningkatkan kinerja dari satu periode ke periode
berikutnya. Peningkatan kinerja tersebut dapat
dicapai antara lain dengan melakukan proses
improvement, yaitu aktivitas perusahaan untuk
melakukan peningkatan proses yang dapat
memberikan nilai tambah. PT. Malindo Intitama
Raya adalah perusahaan yang bergerak dalam
industri manufaktur di mana perusahaan itu
memproduksi peralatan dan perlengkapan rumah
tangga (merk Bigland dan Napolly). PT. Malindo
Intitama Raya terbagi menjadi 3 divisi yaitu divisi
busa, spring bed dan injeksi. Dari beberapa divisi
di atas peneliti akan melakukan penelitian di bagian
divisi Spring Bed Bigland 180 x 200, karena pada
divisi Spring Bed Bigland 180 x 200 belum
menerapkan pengukuran terhadap waktu baku dan
output standart. serta jumlah tenaga kerja yang
optimal. Berikut merupakan data dari pembuatan
item (kerangka) produk Spring Bed Bigland 180 x
200

Data Pengamatan Proses Produksi untuk
produk Spring Bed Bigland 180 x 200

1 Waktu Pengerjaan (Detik)
Operator/Kali "o s | Rehab | Sandaran | Quiliing | Jahit | Packing
I 85 | 457 | 1586 | 649 | 35 | 3%
p W5 | 42 | 1650 | &0 | 34 | 348
3 W1 | 467 | w6l | 517 | 3 | 28
04 | 40 | B8 | el | 30 | 27
5 %3 | 455 | 165 | 380 | 302 | 3%
; 37 | o1 | 164 | ez | 32 | )
7 w0 | &1 | | e | 307 | a1
8 36 | 468 | 1 | 0 | 301 | 268
5 %8 | 418 | 1s64 | 65 | 324 | 3%

Pada tabel dapat dilihat data waktu
pengamatan proses produksi menunjukkan bahwa
waktu pekerjaan setiap produk berbeda- beda,
berarti data diatas belum menunjukkan waktu baku
untuk menyelesaikan setiap produknya, juga
selama ini perusahaan belum mempunyai output
standart produksi dan untuk penggunaan jumlah
tenaga kerja tidak menentu dari setiap pembuatan
item produk Spring Bed Bigland 180 x 200 maka
dari itu peneliti perlu melakukan pengukuran
terhadap waktu baku, output standart serta jumlah
tenaga kerja yang optimal dengan metode Stop
Watch Time Study.

Pengukuran Kerja

Menurut (Wignjosoebroto, 2010) Pengukuran
kerja adalah sebagai pelaksana teknik desain untuk
menetapkan mutu pekerjaan dalam menyelesaikan
pekerjaan tertentu yaitu tentang pengukuran waktu,
tenaga serta akibat-akibat psikologis dan sosialis
yang ditimbulkan oleh pekerjaan tersebut.
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Dari hasil pengukuran maka akan diperoleh
waktu baku untuk menyelesaikan waktu siklus
pekerjaan, yang mana waktu ini akan dipergunakan
sebagai standart penyelesaian pekerjaan bagi semua
pekerja yang akan melaksanakan pekerjan yang
sama seperti itu.

Cara mengukur dilakukan dengan menghitung uji
keseragaman data dengan rumus sebagai berikut :
1. Menghitung Waktu Rata-rata atau Waktu

Siklus

[

G

kK=

|

Dimana : X = Rata — rata data pengamatan
Xi = Data Pengamatan
N =Jumlah Pengamatan

2. Menghitung
Standart Deviasi

—
ML AL
50 I—1

w "

Keterangan :

SD = Standar Deviasi

Xi = Waktu pengukuran ke-1

X = Harga rata-rata dari seluruh
elemen

N = Jumlah pengamatan yang
dilakukan  untuk  seluruh
elemen

3. Menentukan®
Batas Kontrol Atas dan Kontrol Bawah
BKA =X +k.SD
BKB == - k.SD
Keterangan :

k = Koefisien tingkat kepercayaan
BKA = Batas Kepercayaan Atas
BKB = Batas Kepercayaan Bawah
SD = Standart Deviasi

Pengujian Kecukupan Data

Tes kecukupan data dirumuskan sebagai

berikut
2

T T

Ml

e

Keterangan :
K= tingkat kepercayaan 99% - k=3

95% > k=2

86% > k=1

S = tingkat ketelitian
N = banyaknya pengamatan keseluruhan
X = waktu pengamatan untuk semua
pengamatan
(Sumber : Bora 2017)

Penentuan Performance Rating
Performance Rating Metode Westing House

SKILL EFFORT
Kelas Kode | Nilai Eelas Kode,

(Super skill Al + 0.15| Excessive offort Al +0.13
A2 +0.13 A2 +0.12

Excellent B1 +0.11 | Excellent Bl +0.10
B2 +0.08 B2 +0.08

Good C1 +0.06 | Geod C1 +005

. 2 +0.03 c2 +0.02

Average Fai D 0.00 | Average D 0.00
El _0.0s | Far El _0.04

[Feer B2 | -010 | B2 -0.08
F1 -0.16 | £ F1 -012

F2 -022 F2 -0.17

CONDITION CONSISTENCY

Kelas Kode Nilai Kelas Kode Nilai
Ideal A +0.06 | Perfect A +0.04
Excellent B +0.04 | Excellent B +0.03
Good C +0.02 | Good C +0.01
Average D 0.00 | Average D 0.00
Fair E -003 | Fair E -0.02
|Paar F -0.07 | Poor F -0.04

Sumber: (Sutalaksana, Iftikar Z, Teknik Tata Cara
Kerja, 2010)
Rumus Umum
P=P,+P;
Keterangan : P,=1
P, - Didapat dari tabel sesuai dengan
kategori yang cocok

Penentuan Waktu Normal
Whn = WsxP
Keterangan :
Ws = Waktu siklus rata-rata
P = Performance Rating
(Sumber: Yuliarto 2010)

Penentuan Waktu Baku (Standart)

Wb=WnX — %
Ul TR [
Dimana :
Whb = Waktu Baku
Wn = Waktu Normal
All = Waktu Kelonggaran

97



Penentuan Output Standart uji kecukupan data, kemudian dilakukan analisis
Rumus dari Output Standart data dan perhitungan tenaga kerja yang optimal

Os=1/Ws HASIL DAN PEMBAHASAN
Data pengukuran waktu kerja pembuatan
Spring Bed bigland 180 x 200 di PT. Malindo

Keterangan: Intitama Raya.

Os = Output Standart o

WSs = Waktu Standart Adapun data dari hasil pengukuran adalah
Perhitungan Jumlah Tenaga Kerja Optimal sebagai berikut :

Kapasitas Produksi (per hari] Waktu Kerja Proses Item Rangka
Jumnlzh Pekarjs Fprimal -

Cucput Standart {Tizap it} No Pengamatan (Detik)

(Sumber : Tarigan 2015) I T

2 295

Tujuan Penelitian 3 551
1. Mengetahui output standart dari suatu 2 o3
aktivitas kerja pada proses pembuatan Spring 5 v
Bed Bigland 180 x 200 di PT. Malindo Intitama = e
Raya. 7 280

2. Menghitung tenaga kerja yang optimal pada s T
proses pembuatan Spring Bed Bigland 180 x 5 o5

200 di PT. Malindo Intitama Raya.
Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

METODE PENELITIAN Pengolahan Data Pengukuran Waktu Kerja

Flow Chart Penelitian Waktu Siklus Item Rangka (Detik)
Pengamatan pBRE

285 81225
Tdentifikeasi Mazalah 295 87025
291 84681

304 92416

363 131769

337 113569

280 78400

346 121104

268 T1824

Total . Xi = 2769 Detik
Total EXi%= 862013 Detik

Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

Analisis Data
© Waktu bekn dan outpat Tes Keseragaman Data
standar Hasil Pengukuran Waktu Kerja Item Rangka
- Wakfu zikluz
- Wakn Normal N=9
I 2.Xi =2769 detik
XiT 862013 detik
r
™
27a9
Pada penelitian ini dimulai dari identifikasi 0
masalah yang terjadi di lapangan, lalu dilakukan
perumusan masalah, kemudian mengumpulkan data 307.7 detik

untuk dilakukan perhitungan uji keseragaman data,
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4 n o1
_ | idEi sone
N ¥,
T
= 3 P
= v 1087
=33
BKA =X + k.SD BKB =X - k.SD
=307.7+2x33 =307.7-2x33
= 373.7 detik = 341.7 detik
Produksi Rangka
370
350
330
,§ 310 —— Pengamatan (Detik)
] ——BEKA
270 BKB
250
230
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Jumlah Pengamatan

BKA dan BKB Item Rangka

Hasil Perhitungan Tes Keseragaman Data

Hasil Perhitungan Tes Kecukupan Data

No Proses . N’
(kali Pengamatan)
1 Rangka 3
2 Rehab 1
3 | Sandaran 1
4 Quilting 1
5 | Jahit 2
6 Packing 4
Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

Faktor Penyesuaian
Faktor Penyesuaian Item Rangka (Lampiran 1)

a. Keterampilan =Fair Skill (E1)

b. Usaha =Good effort (C1)
+ 0.05

c. Kondisi
condition B + 0.04

d. Konsistensi
(B)- 0.02

Kerja=Excellent
=Fair consisten
0.02
P,=1
P=P,+P,

=1+0.02
=1.02

No| Proses 7Xi 1Xi X SD | BKA | BKB Karena nilai performance rating 1.02,
(etik) | (detik) | (detik) maka operator bekerja diatas kecepatan
1 | Rangka | 2769 | 862013 | 3077 | 33 | 3737 | 3417 normal. P > 1 atau P > 100 %
2| Rehab | 4199 | 1961617 | 4665 | 179 | 5023 | 4308
3 | Sandaran | 14817 | 24439199 1646.33 | 754 | 179.12 | 14955 Hasil Perhitungan Faktor Penyesuaian
4| Quilting | 5479 | 3345785 | 6088 | 359 | 6805 | 53704 No Proses Po Pi P
3 b | 2936 | 962076 | 3262 | 232 | 3725 | 2799 1 | Rangka 1 0.02 [ 102
6 | Packing | 2806 | 884192 | 3118 | 342 | 380.12 | 24342 2 | Rehab 1 008 |108
. . . . 3 | Sandaran 1 0.08 1.08
Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017) 4| Quilting 1 003 103
5 | Jahit 1 008 [1.08
Tes Kecu kUpan Data & Packing 1 0.08 1.08

Produksi Rangka

" l#:;si.ul; [1.-.]

o

ll F005, 3w 862013

27751 |
1773

= 3 kali pengamatan

Karena dari tes kecukupan 3 < 9, maka data
pengamatan cukup

Sumber : (R evi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

Faktor Kelonggaran (Allowance)
Faktor Kelonggaran Rangka (Lampiran 7)

a. Tenaga yang dikeluarkan =6 %
b. Sikap kerja =1 %
c. Gerakan kerja =0 %
d. Kelelahan mata =1 %
e. Keadaan temperatur =5 %
f. Keadaan atmosfer =0 %
g. Keadaan lingkungan =0 %
h. Kelonggaran yang tak terduga =1 %

Total =14 %
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Hasil Perhitungan Faktor Kelonggaran

No Proses A”(O Xf?ce

1 Rangka 14

2 Rehab 14

3 Sandaran 15

4 Quilting 14

5 Jahit 15

6 Packing 14

Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya,

2017)

Perhitungan Waktu Normal
Hasil Pengukuran Waktu Normal Rangka
g

=307.7 detik

Wn=WsxP
=307.7 x1.02
= 313.854 detik

Hasil Perhitungan Waktu Normal

Waktu Normal (Yn)

(detik)
Rangka | 313852
Rehab 503928
Sandaran | 1778.064
Quiing | 627.064
Tahit 352318
Packing | 336.74

Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

No Proses

[ | e | | b | —

Perhitungan Waktu Baku (standart)

pHH
PRI R e U | A

Wb = Wn X

i
=313.854 X T

= 364.95 detik/unit = 0.10137 jam/unit

Hasil Perhitungan Waktu Baku

Waktu Baku (Wh)
No Proses ( detik/unit )
1 Rangka 364.95
2 Rehab 585.96

3 Sandaran 2091.8075

4 Quilting 729.144

5 Jahit 414.49

6 Packing 391.55
Total 4577.9

Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)
Perhitungan Output Standart

Output Standart Produksi Spring Bed Bigland 180
x 200

Wb = 4577.9 detik/unit = 1,3 jam/unit

O=

&

=

i

L
A

= 0,769 Spring Bed/jam
Output standar Spring Bed Bigland 180 x
200 selama 1 hari yaitu bekerja 7 jam adalah 5
Spring Bed/hari.

Perhitungan Tenaga Kerja Bagian Rangka

Kapasitas Produksi (per haril

Jumnlzh Pekarjz Cprimal

5
0,70%

=6 Orang

Hasil Perhitungan Tenaga Kerja

Proses Jumlah tenaga kerja

Rangka
Rehab
Sandaran
Quilting
Jahit
Packing 6
Sumber : (Revi, PT.Malindo Intitama Raya, 2017)

DO O

Pembahasan

Uji Keseragaman Data

Dari hasil uji keseragaman data diatas
menunjukkan bahwa tidak ada data yang keluar
dari batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol
bawah (BKB), berarti semua data sudah seragam
dan dapat dilanjutkan ke pengujian selanjutnya,
yaitu uji kecukupan data.

Uji Kecukupan Data

Berdasarkan perhitungan yang telah
dilakukan dapat disimpulkan bahwa data diatas
yang telah di ambil sudah mencukupi

Waktu Baku
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Analisis waktu baku digunakan untuk
seberapa besar waktu yang digunakan operator
dalam proses produksi, dari waktu inilah operator
dapat dilihat seberapa waktu yang harus dicapai
dengan menambah beberapa unsur kelonggaran
agar produk yang dikerjakan lebih meningkat.
Waktu baku yang dicapai dari proses awal sampai
akhir sebesar 4577.9 detik/unit. Waktu baku
terpendek adalah elemen rangka yaitu 364.95
detik/unit, sedangkan waktu baku yang paling lama
ada proses sandaran sebesar 2091.8075 detik/unit.

Output Standar

Berdasarkan hasil  penelitian  output
standar adalah jumlah produk optimal yang bisa
dibuat oleh pekerjanya adalah 5 Spring Bed/hari.
Dari Spring Bed Bigland 180 x 200 perusahan
dapat menjumlahkan output yang dihasilkan tanpa
merugikan upah tenaga kerja perbulannya. Maka,
dengan jumlah 5 Spring Bed/hari PT. Malindo
Intitama Raya per harinya sudah memiliki output
standart produksi Spring Bed Bigland 180 x 200
yang optimal.
Jumlah Tenaga Kerja

Kebutuhan tenaga kerja yang optimal untuk
menyelesaikan Spring Bed Bigland 180 x 200 dari
masing-masing bagian berjumlah 6 orang. Dimana
dari proses pembuatan rangka berjumlah 6 orang,
rehab 6 orang, sandaran 6 orang, quilting 6 orang,
jahit 6 orang, packing 6 orang. Maka dari semua
tenaga kerja dari masing- masing proses produksi
berjumlah 36 orang.

KESIMPULAN

Berdasarkan rumusan masalah dan tujuan
dari hasil pengolahan data dapat diambil
kesimpulan sebagai berikut :

1. Dari hasil analisis waktu baku proses awal
sampai selesai menjadi satu unit Spring Bed
Bigland 180 x 200. maka, PT. Malindo
Intitama Raya dapat menyelesaikan satu unit
Spring Bed Bigland 180 x 200 dengan waktu
baku sebesar 4577.9 detik/unit .

2. Pada output standart produksi Spring Bed
Bigland 180 x 200 pada PT. Malindo Intitama
Raya menghasilkan output produksi 5 Spring
Bed/hari.

3. Kebutuhan tenaga kerja yang optimal untuk
menyelesaikan Spring Bed Bigland 180 x 200
dari masing-masing bagian berjumlah 6
orang. Maka dari semua tenaga kerja dari
masing- masing proses produksi berjumlah 30
orang.

SARAN
Berdasarkan hasil penelitian yang dapat
disimpulkan diatas dapat disarankan sebagai
berikut :

1. Untuk meningkatkan jumlah output standart
PT. Malindo Intitama Raya menawarkan
bonus intensif atau penghargaan kepada
tenaga kerja agar dapat meningkatkan jumlah
output standar yang dihasilkan

2. Setelah melakukan penelitian ini PT. Malindo
Intitama Raya dapat mempertimbangkan
sehingga bermanfaat bagi pekerja maupun
bagi perusahaan.
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