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 Increased company productivity can be done by considering the workload of 

employees to fit the existing functions and workload between employees in 

accordance with what is desired. In this study the object of research is the 

employees of the packing division of PT. Sinarmas Agribusiness and Food. The 

product observed was two liters of filma pouch oil. This study aims to determine 

the number of employees in accordance with their work capacity. Therefore, the 

method deemed suitable is direct work measurement using work sampling. Work 

sampling is done by making random numbers to determine the time of observation 

which is then made as a reference in observing the performance of packer 

employees. In determining the normal time and standard time, it is necessary to 

determine the performance rating and determine the allowance in advance The 

normal time obtained is 12.83 seconds while the standard time obtained is 15.10 

seconds. The final result of this research is the need for additional packer 

employees so that the workload of employees is reduced. 
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 Peningkatan produktivitas perusahaan dapat dilakukan dengan mempertimbangkan 

beban kerja karyawan agar sesuai dengan fungsi yang ada dan beban kerja antar 

karyawan sesuai dengan yang dikehendaki. Pada penelitian kali ini objek penelitian 

adalah karyawan divisi packing dari PT. Sinarmas Agrobisnis and Food. Produk 

yang diamati adalah minyak filma pouch berukuran dua liter. Penelitian ini 

bertujuan untuk menentukan jumlah karyawan yang sesuai dengan kapasitas 

kerjanya. Oleh karena itu, metode yang dirasa cocok yaitu pengukuran kerja secara 

langsung dengan menggunakan work sampling. Work sampling dilakukan dengan 

membuat bilangan random untuk menentukan waktu pengamatan yang kemudian 

dibuat sebagai acuan dalam mengamati kinerja karyawan packer. Dalam penentuan 

waktu normal dan waktu baku duperlukan penentuan performance rating dan 

penentuan allowance terlebih dahulu. Waktu normal yang didapatkan adalah 12,83 

detik sedangkan waktu baku yang diperoleh adalah 15,10 detik. Hasil akhir dari 

penelitian ini adalah diperlukannya penambahan karyawan packer agar beban kerja 

dari karyawan berkurang. 

Kata kunci: work sampling, pengukuran waktu kerja, waktu baku, waktu normal 
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PENDAHULUAN 

Semakin berkembangnya teknologi dan kebutuhan manusia yang semakin beragam, 

produktivitas perusahaan harus selalu ditingkatkan agar mampu bersaing dengan competitor yang 

ada. Jumlah karyawan menjadi sebuah hal penting yang perlu dipertimbangkan dalam peningkatan 

produktivitas sebuah perusahaan. Tenaga kerja merupakan sumber daya dari perusahaan untuk 

memenuhi kebutuhan pasar, oleh karena itu perlu adanya pertimbangan beban kerja yang sesuai 

agar fungsi ini tetap berjalan dengan adil. Hal ini juga didesak dengan adanya proses produksi 
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masal yang seringkali melakukan produksi selama 24 jam sehingga beban antar karyawan menjadi 

tinggi dan perlunya perhitungan waktu proses secara tepat[1][2]. 

Produktivitas dapat didefinisikan sebagai perbandingan antara hasil produktivitas itu 

sendiri dengan total sumber daya yang digunakan oleh perusahaan [3][4]. Sementara Greenberg 

mengartikan produktivitas dengan membagi total pengeluaran dengan total pemasukan pada suatu 

periode tertentu [5]. Sehingga produktivitas tenaga kerja dapat diperoleh dengan barang yang 

dihasilkan oleh seorang tenaga kerja dibagi dengan satuan waktu pada periode tertentu [6].  

Metode yang digunakan dalam pengukuran produktivitas tenaga kerja pada penelitian kali 

ini adalah work sampling karena cukup mudah dalam pelaksanaannya. Work sampling mampu 

menunjukkan aktivitas yang tergolong produktif dan tidak produktif sehingga dapat menjadi 

sebuah pertimbangan dalam menentukan jumlah tenaga kerja. Pengukuran data yang tepat 

memerlukan jumlah data yang banyak sehingga akan menghabiskan cukup biaya dan waktu [1] 

[7][8]. Metode work sampling mampu membuat penelitian lebih efektif dengan menghemat biaya 

dan waktu dengan beberapa kali pengamatan dan pengumpulan data [1][9]. Selain work sampling 

metode pengukuran waktu langsung yang mampu melakukan pengukuran kerja adalah stopwatch 

time study yang mana tidak dapat memberikan informasi kegiatan yang produktif dan tidak 

produktif [10][4], [11], [12]. Pengukuran kerja juga dapat dilakukan dengan metode pengukuran 

tidak langsung yaitu dengan Methods Time Measurement (MTM) dan Maynard Operation 

Sequence Technique (MOST) dimana dalam pengukurannya menggunakan tabel dan kaidah yang 

sudah ditentukan sebelumnya [13].  Dalam metode pengukuran yang tidak langsung hasil yang 

didapatkan seringkali berbeda antara metode pengukuran tidak langsung dikarenakan pembagian 

elemen kerja dan satuan unit dalam TMU pada tiap metode [13] [14][15][16].  

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui kecepatan kerja karyawan suatu divisi 

untuk menganalisa beban kerjanya. Analisa beban kerja memiliki tujuan dalam penentuan jumlah 

kebutuhan tenaga kerja agar sesuai dengan standar yang berlaku. Penelitian ini berfokus pada divisi 

packing pada perusahaan minyak goreng yang terletak di Mojokerto, Jawa Timur. Sebelumnya PT 

SMART Tbk belum memiliki pengukuran waktu baku dan waktu standar sehingga penelitian 

dilakukan dengan metode work sampling dari awal. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Pengukuran Waktu Kerja 

Penelitian kerja biasanya akan berfokus pada bagaimana cara suatu pekerjaan akan 

diselesaikan[10]. Penggunaan prinsip serta teknik kerja yang optimal akan menghadirkan beberapa 

alternatif metode dalam melakukan pekerjaan yang lebih efektif dan efisien. Pekerjaan dikatakan 

sudah efisien apabila penyelesaiannya memerlukan waktu yang paling singkat sehingga perlu 

dihitung mengenai waktu baku dalam penyelesaian pekerjaan untuk memilih beberapa alternatif 

metode kerja yang terbaik [17]. Pengukuran waktu kerja dapat dikatakan sebagai metode dalam 

menetapkan keseimbangan antara kegiatan yang dilakukan manusia untuk menghasilkan suatu 

output [18]. 

Teknik pengukuran waktu selama ini dibagi menjadi secara dua yaitu langsung dan tidak 

langsung. Pengukuran langsung merupakan sebuah cara mendapatkan hasil pengukuran kerja 

dengan observasi langsung ke lapangan dimana ada dua metode yaitu stopwatch time study dan 

work sampling [19][4], [11], [12].  

 

Work Sampling 

Secara garis besar work sampling adalah suatu metode dimana banyak dilakukan 

pengamatan secara cepat dalam periode waktu tertentu dari suatu kelompok pekerja, mesin atau 

proses [20]. Work sampling memiliki prinsipprinsip tertentu dalam menjalankannya, yaitu: 

a. Pengamat harus dapat dengan cepat mengidentifikasikan individu dari 

sample untuk dapat digolongkan 

b. Sample yang diamati tidak boleh kurang dari 384 pengamatan 
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c. Sample terkumpul dari bermacammacam bagian siklus tenaga kerja untuk memastikan setiap 

unit mempunyai kesempatan yang sama untuk diamati 

d. Dikelompok besar manapun, sebuah sample diambil secara acak yang akan mewakili sebagian 

atau seluruh karakteristik dari kelompok tersebut. Dengan kata lain, sebuah sample tidak boleh 

menunjukkan kondisi atau situasi khusus yang akan memberikan dampak bagi yang akan 

diamati 

e. Untuk menghindari prasangka, pencatatan harus dilakukan secara cepat tanpa ragu-ragu 

seperti apa yang dilihat pertama kali 

 

Rating Performance 

Performance Rating adalah komparasi dari performansi aktual operator dengan konsep 

yang sudah terdefinisikan dalam keadaan performansi normal [21]. Pengukuran performansi kerja 

dapat dilakukan dengan empat cara, antara lain: 

a. Skill and Effort Rating, Prosedur pengukuran kerja meliputi penentuan rating terhadap 

kecakapan dan usaha-usaha yang ditunjukkan operator pada saat bekerja dengan 

mempertimbangkan kelonggaran waktu lainnya. 

b. Speed Rating, Rating berdasarkan pada faktor tunggal, yaitu menurut kecepatan atau tempo 

kerja operator. Dengan metode ini, proses penetapan faktor rating akan dilakukan dengan cara 

membandingkan kemampuan yang ditetapkan oleh kecepatan atau tempo kerja operator 

dengan konsep kemampuan normal yang dimiliki oleh pengamat 

c. Westing House System’s Rating, Metode yang digunakan untuk mengukur performansi kerja 

seseorang dengan acuan empat kriteria yaitu kecakapan, usaha, kondisi kerja, dan konsistensi 

dari operator di dalam melakukan pekerjaan.  

d. Synthetic Rating, Metode untuk mengevaluasi tempo kerja operator yang berdasarkan nilai 

waktu yang telah ditetapkan terlebih dahulu (predetermined time value). Prosedur dilakukan 

dengan cara pengukuran kerja seperti biasanya dan membandingkan waktu yang diukur ini 

dengan waktu penyelesaian elemen kerja yang sebelumnya sudah diketahui data waktunya. 

 

Allowance 

Allowance biasanya digunakan untuk menyatakan jumlah yang diperbolehkan dari 

persentase waktu standar dan ditambahkan dalam waktu tersebut untuk menyelesaikan tugas yang 

sedang dipelajari [19]. Kelonggaran yang dibutuhkan diklasifikasikan menjadi tiga kategori, yaitu 

personal needs allowance di mana mempertimbangkan waktu bagi pekerja untuk mengurus 

kebutuhan pribadi, fatigue allowance dimana merupakan kelonggaran untuk rasa lelah yang 

dialami dalam suatu pekerjaan, dan delay allowance yang merupakan kelonggaran yang tidak dapat 

dihindari karena disebabkan di luar kendali pekerja. 

 

Perhitungan Waktu Normal 

Waktu normal adalah waktu yang dibutuhkan oleh pekerja yang memiliki kualifikasi 

tertentu yang bekerja dengan cara yang biasa digunakan oleh para pekerja saat dilakukan supervise 

untuk menyelesaikan sebuah tugas dengan metode yang telah ditentukan dan tanpa interupsi [22]. 

Waktu normal diperoleh dengan Persamaan 2. 

 

WN =   .…. (1) 

Dimana : 

WN = Waktu Normal 

% Produktif = Persentase kegiatan produktif 

selama pengamatan 

RF = Rating Factors  

TT = Total Waktu Pengamatan 

Ʃyi = Jumlah output selama pengamatan 

 

 



ISSN:1411-7010 Jurnal IPTEK 

e-ISSN:2477-507X Vol.24 No.1, Mei 2020 

 

70 

 

Perhitungan Waktu Baku/Waktu Standar 

Waktu standar adalah hasil dari perhitungan antara waktu aktual, performance rating, dan 

allowance [10]. Waktu standar adalah waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh pekerja normal 

untuk menyelesaikan pekerjaannya yang dikerjakan dalam sistem kerja terbaik saat itu. Waktu 

standar diperoleh dengan Persamaan 3. 

 

WS =WN   .…. (2) 

Dimana : 

WS = Waktu Baku 

WN = Waktu Normal 

%Allowances = Persentase Allowances 

(Kelonggaran) 

 

Perhitungan Jumlah Tenaga Kerja 

  Perhitungan jumlah tenaga kerja standar dilakukan untuk mengetahui jumlah tenaga kerja 

optimum yang seharusnya dipekerjakan oleh perusahaan. Untuk menghitung jumlah kebutuhan 

tenaga kerja standar maka dilakukan perhitungan waktu total dalam mengerjakan produk dan 

jumlah Jam Kerja Produktif (JKP) yang disesuaikan dengan jumlah hari kerja. Dengan 

menggunakan rumus sebagai berikut : 

 

 

Wt = Ws x Yi  .…. (3) 

Dimana : 

Wt : Waktu total pengerjaan seluruh produk 

Ws : Waktu standar 

Yi : Jumlah permintaan produk 

Maka, Jumlah Tenaga Kerja : 

 

JTK =  .…. (4) 

Dimana : 

JTK : Jumlah Tenaga Kerja 

Wt : Waktu total pengerjaan seluruh produk 

JKP : Jam Kerja Produktif 

 

METODE 

Pengumpulan Data 

Pada penelitian ini metode pengumpulan data dilakukan dengan work sampling, dimana 

tidak keseluruhan dari jam kerja dilakukan pengamatan. Pengamatan dilakukan di divisi packing 

PT. Sinarmas Agribusiness and Food dengan produk yang diamati adalah FILMA pouch ukuran 

2L. Pada work sampling pembuatan bilangan random untuk penentuan waktu pengamatan 

dilakukan dengan software Excel dimana didapatkan 100 buah waktu pengamatan dalam selama 

450 menit. Waktu pengamatan dilakukan pada shift satu antara puku 07.00 sampai dengan 14.30 

 

Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku 

Dalam perhitungan waktu normal diperlukan prosentase produktif yang didapatkan dari 

hasil work sampling pada pengumpulan data serta rating faktor. Rating faktor ditentukan 

menggunakan dasar westinghouse rating system dengan pengamatan langsung kepada pekerja 

packer. Sementara itu, perhitungan waktu baku diperlukan prosentase allowance dimana 

penentuannya didapatkan dari observasi langsung kepada packer yang sama selama pengamatan 

berlangsung. 

 

Analisa Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja 

Penentuan jumlah tenaga kerja dapat ditetapkan melalui waktu standar yang telah dihitung 

sebelumnya dengan membagi waktu total pengerjaan dari selutuh produk dengan jam kerja 
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produktif yang dilakukan oleh pekerja. Sedangkan waktu total pengerjaan seluruh produk 

didapatkan melalui perkalian dari waktu standar dengan jumlah permintaa produk. Oleh sebab itu 

waktu standar dari proses pengerjaan harus ditentukan terlebih dahulu 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Work Sampling 

Penentuan waktu normal dan waktu baku merupakan suatu langkah awal yang 

dipergunakan untuk menganalisa kebutuhan jumlah tenaga kerja. Dalam menentukan waktu normal 

dan waktu baku maka diperlukan bilangan random yang dipergunakan untuk mengambil sampling 

selama operator bekerja. Data random dihasilkan dari software excel dengan waktu pengamatan 

antara pukul 07.00 hingga pukul 14.30 dimana jam tersebut merupakan shift satu. Hasil dari 

pengamatan secara langsung dengan work sampling dapat dilihat dengan tabel X dengan jumlah 

produk yang dihasilkan selama waktu pengamatan sebanyak 2350 filma pouch. 

Tabel 1. Hasil Pengamatan Work Sampling 

Pekerja Produk Aktivitas Hasil Pengamatan 

packer  
FILMA pouch 

2L x 6 

Produktif 98 

Non Produktif 2 

Jumlah 100 

Tahap selanjutnya adalah penentuan rating faktor dengan metode westinghouse rating system dan 

didapatkan hasil dari keempat faktor adalah seperti pada tabel X berikut ini : 

Tabel 2. Rating Factor pada packer produk FILMA pouch 2L x 6 

No Rating factor Nilai 

1 Keterampilan : Good (C1) +0,06 

2 Usaha : Good (C1) +0,05 

3 Kondisi Kerja : Good (C) +0,02 

4 Konsistensi : Good (C) +0,01 

Total +0,14 

Penentuan allowance juga dilakukan untuk dapat menentukan waktu baku dari proses kerja seorang 

packer, sehingga dibuat tabel allowance sebagai berikut : 

Tabel 3. Penentuan Allowances 

No Faktor Nilai 

1 Tenaga yang dikeluarkan 6 

2 Sikap kerja 1 

3 Gerakan kerja 2 

4 Kelelahan mata 1 

5 Keadaan temperatur tempat kerja 2 

6 Keadaan atmosphere 0 

7 Keadaan lingkungan 2 

8 Kebutuhan pribadi 1 

Total 15 

 

Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku 

  Perhitungan waktu normal dilakukan untuk mengetahui seberapa besar waktu yang 

dibutuhkan pekerja dalam melakukan proses packing berdasarkan rating factor yang dimiliki oleh 

packer tersebut. Sedangkan perhitungan waktu standar dilakukan untuk mengetahui seberapa besar 

waktu yang dibutuhkan pekerja dalam melakukan proses packing berdasarkan rating factor dan 

allowance yang dimiliki oleh packer tersebut. Dengan demikian waktu standar yang dihasilkan 

dalam pengamatan ini akan digunakan sebagai alat untuk menentukan jumlah tenaga kerja standar. 

Untuk menghitung waktu standar menggunakan rumus sebagai berikut: 
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Tabel 4. Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku 

Waktu Normal Waktu Baku 

% Produktif = 0,98 

Total Time  = 450 menit 

Rating Factor  = 1,14 

Wn =   

 =  

 = 12,83 detik 

Waktu Normal (Wn) = 12,83 detik 

% Allowances  = 15% 

Ws = Wn x   

  = 12,83 x  

  = 15,10 detik 

 

 

Penentuan Jumlah Tenaga Kerja 

  Setelah melakukan perhitungan untuk waktu standar/waktu baku dalam melakukan 

pekerjaan, maka selanjutnya dilakukan perhitungan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan 

berdasarkan waktu standar/waktu baku yang sudah dihitung sebelumnya. Untuk menghitung 

jumlah tenaga kerja berdasarkan waktu standar yaitu menggunakan rumus sebagai berikut :  

Wt = 15,10 detik/karton x 2350 karton/shift 

  = 35.485 detik/shift 

 

Jam Kerja Produktif : 

JKP = 7,5 jam = 27000 detik 

 

Maka, Jumlah Tenaga Kerja : 

JTK =  

 = 1,31 orang ≈ 2 orang/mesin  

 

Analisa dan Diskusi 

  Dari perhitungan jumlah tenaga kerja berdasarkan waktu baku di atas, menyatakan bahwa 

jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan adalah 1,31 orang. Hal ini menunjukkan bahwa tenaga yang 

dibutukan untuk 1 mesin tidak cukup apabila dioperasikan hanya dengan 1 karyawan / packer 

selama 1 shift (7,5 jam) secara terus menerus. Sehingga alternative solusinya adalah perlu 

menambahkan 1 packer/ karyawan lagi di divisi tersebut.  

  Akan tetapi angka 1,31 dirasa tidak cukup signifikan apabila harus menambah satu orang 

karyawan dan dikhawatirkan utilitasnya bisa jadi akan lebih rendah jika menjadi dua karyawan. 

Oleh karena itu, pada hasil penelitian kali ini peneliti menyarankan untuk menambah seorang 

packer stand by. Packer stand by disini berarti tidak berarti karyawan tambahan ini memiliki tugas 

utama sebagai packer, akan tetapi hanya bertugas apabila packer utama mengalami kewalahan 

dalam bekerja atau untuk menggantikan packer yang sedang beristirahat.  

  Jika tiap mesin ditambah 1 packer maka akan banyak waktu menganggur pada packer yang 

stand by, supaya lebih optimal maka dalam 2 mesin akan dioperasikan oleh 3 packer, dimana 2 

packer mengoperasikan mesin dan 1 packer akan stand by untuk menggantikan packer yang ingin 

beristirahat atau membantu packer utama ketika dalam keadaan yang mendesak. Packer stand by 

ini bisa diberikan pekerjaan utama di line atau divisi lain namun harus tetap dekat dengan packer 

utama sehingga ketika diperlukan bisa tetap memberikan back up pekerjaan. 

 

KESIMPULAN 

Dari pengolahan data yang telah dilakukan dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan pengamatan dan perhitungan yang dilakukan stasiun kerja packing minyak goreng 

di PT SMART Tbk Surabaya didapat waktu normal sebesar 12,83 detik yang sudah disesuaikan 

dengan ketentuan performance rating dan waktu standar sebesar 15,10 yang sudah disesuaikan 
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dengan ketentuan allowances pada packer yang bekerja pada stasiun kerja packing minyak 

goreng di PT SMART Tbk Surabaya. 

2. Analisa penentuan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan berdasarkan waktu standar didapat 

hasil sebesar 1,31. Hal tersebut dapat diinterpretasikan bahwa tenaga yang dibutukan untuk 1 

mesin tidak cukup apabila dioperasikan 1 packer selama 1 shift (7,5 jam) secara terus menerus, 

sehingga perlu ditambah 1 packer yang stand by dan akan bergantian ketika packer yang 

sebelumnya bekerja ingin beristirahat. Disamping itu, packer yang stand by dapat juga 

menggantikan packer dengan produk pouch yang lain tergantung mana yang lebih dulu ingin 

istirahat. Sehingga 2 produk tersebut dioperasikan oleh 3 packer, dimana 2 packer bekerja 

seperti biasa dan 1 packer stand by untuk menggantikan packer yang istirahat. 
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