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DETERMINATION OF WORK EFFICIENCY AND STANDARD OUTPUT

USING TIME AND MOTION STUDY METHOD ON THE

EARTHENWARE BUSINESS IN GALOGANDANG VILLAGE

Suci Aryani
Fakultas Ekonomi Universitas Negeri Padang

JI. Prof. Dr. Hamka Kampus Air Tawar Barat, Padang

ABSTRACT

This study aims to analyze the work measurement in the process of working on

earthenware in Galogandang village using the time and motion study method. This

measurement is carried out to determine the standard time of earthenware

processing and determine the optimal standard output. In this study, work
measurements were carried out on competent 15 craftswoman. The data collection

method is by observations and interviews. Based on calculations using a time and

motion study, the results showed that the standard time for working on earthenware

was 1231297.20 seconds or equal to 34.20 hours. Then the results for planning

production targets using standard time are as many as 25 units/day for 8.86 work

hours that can be a consideration or reference for earthenware craftswoman to

determine work efficiency.

Keywords: Work Measurement, Time and Motion Study, Standard Time,
Efficiency, Standard Output
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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengukuran kerja pada proses
pengerjaan gerabah di desa Galogandang dengan menggunakan metode time and
motion study. Pengukuran ini dilakukan guna mengetahui waktu standar
pengerjaan gerabah dan menentukan output standar yang optimal. Dalam penelitian
ini, pengukuran kerja dilakukan pada 15 orang pengrajin yang kompeten di
bidangnya. Metode pengumpulan data yang digunakan adalah dengan melakukan
observasi dan wawancara. Berdasarkan perhitungan dengan menggunakan
stopwatch time study, hasil penelitian menunjukkan waktu standar pengerjaan
gerabah adalah sebesar 1231297.20 detik atau sama dengan 34.20 jam. Kemudian
hasil untuk perencanaan target produksi menggunakan waktu standar adalah
sebanyak 25 unit/hari dengan waktu pengerjaan selama 8,86 jam yang dapat
menjadi pertimbangan atau acuan bagi pengrajin gerabah dalam menentukan

efisiensi kerja.

Keywords: Pengukuran Kerja, Time and Motion Study, Waktu Standar, Efisiensi,
Output Standar
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Usaha gerabah di Desa Galogandang merupakan sebuah industri berskala
kecil menengah yang terdapat di Kecamatan Rambatan, Kabupaten Tanah Datar.
Gerabah merupakan salah satu jenis seni rupa terapan dari tanah liat yang dibentuk
menjadi barang-barang berupa pelatan rumah tangga. Produk yang dihasilkan dari
usaha gerabah di Desa Galogandang berupa peralatan memasak seperti periuk,
kuali, tembikar, tempat serabi, teko, dan berbagai macam bentuk lainnya. Usaha
kerajinan ini merupakan tradisi yang diwariskan secara turun temurun oleh nenek
moyang masyarakat Galogandang. Aktivitas yang dilakukan oleh ibu-ibu di Desa
Galogandang ini awalnya dijadikan sebagai aktivitas sampingan atau pengisi waktu
luang. Akan tetapi, seiring dengan berjalannya waktu, produksi gerabah dijadikan
sebagai mata pencarian tetap oleh para pengrajin. Pada tahun 2020, Ketua TP PKK
Nagari 111 Koto Ibu Alisma Hatta mengatakan bahwak jumlah pengrajin di Desa
Galogandang tercatat sebanyak 65 orang. Namun, saat ini jumlah yang peneliti

jumpai adalah sebanyak 35 orang.




Pembuatan gerabah di Desa Galogandang memiliki keunikan dan kekhasan
tersendiri dalam proses produksinya. Proses pembuatannya masih tradisional dan
murni karena keterampilan ini merupakan ilmu yang diwariskan secara turun
temurun. Peralatan yang digunakan merupakan peralatan yang sederhana dari
bahan alam. Dalam proses produksinya, ada beberapa elemen pekerajaan yang
dilakukan, yaitu sebanyak 14 elemen kerja sebagaimana yang disajikan dalam tabel
di bawah ini.

Tabel 1. Elemen Kerja dan Deskripsi Pekerjaan

No.| Elemen Pekerjaan Deskripsi Pekerjaan

1. | Mengolah Tanah liat Mengolah tanah liat dan pasir dengan
(mairiak tanah) perbandingan 3:1. Tanah liat yang sudah diolah

seberat 25 kg untuk sekali pengolahan.

2. | Mencetak gerabah Mencetak gerabah menggunakan bingkai dari
(manganak) rotan dan membentuk gerabah dengan

menekan dan menggosok permukaan gerabah
menggunakan jari hingga lebih lonjong.

3. | Menjemur gerabah I Penjemuran gerabah I dilakukan di bawah sinar
(manjamua) matahari untuk mengurangi kadar air dari tanah

liat agar lebih mudah untuk diolah pada proses
selanjutnya.

4. | Membentuk gerabah I | Proses pembentukan gerabah dilakukan
(malangiah) dengan memukul gerabah menggunakan batu

dan papan yang sudah dibasahi dengan sedikit
air agar tidak lengket.

5. | Menjemur gerabah Il | Penjemuran kedua di bawah sinar matahari
(manjamua) dilakukan setelah gerabah sedikit terbentuk.

6. | Membentuk gerabah Il | Proses pembentukan gerabah kedua dilakukan
(mangusuak) dengan memukul gerabah dengan

menggunakan batu yang lebih kecil dan papan
yang sudah dibasahi dengan sedikit air. Pada
proses ini, bingkai dilepaskan dari gerabah
sehingga bentuk gerabah akan lebih halus lagi
dari proses sebelumnya.

7. | Penghalusan Penghalusan gerabah menggunakan bambu
permukaan gerabah kecil dan batu kecil yang digosokkan ke
(manggisa) permukaan gerabah, serta merapikan pinggiran

gerabah.




No.

Elemen Pekerjaan

Deskripsi Pekerjaan

Pelumatan tanah untuk
bibir gerabah

Proses pelumatan tanah dilakukan dengan cara
meremas tanah liat dan dibasahi dengan air
hingga tekstur tanah liat lebih lembut lagi.
Tanah liat yang dilumatkan sekitar 3-4 kg
untuk seluruh gerabah yang dibuat hari itu.

Pemasangan bibir
gerabah (mambibia)

Pemasangan bibir gerabah dilakukan dengan
cara menempelkan tanah liat yang sudah diolah
sebelumnya pada bagian atas gerabah,
kemudian dibentuk dengan tangan dan
potongan tikar yang digerakan memutar hingga
bibir gerabah terbentuk.

10.

Pendiaman

Proses pendiaman dilakukan setidaknya satu
hari dalam suhu ruangan untuk mengurangi
kadar air secara maksimal pada gerabah
sebelum pembakaran.

11.

Pemberian motif
(maupam/pangupaman)

Pemberian motif pada gerabah menggunakan
batu putih dengan cara menggosokkan batu
pada permukaan gerabah agar tampilan
gerabah lebih licin dan halus.

12.

Penjemuran gerabah

Penjemuran gerabah dilakukan sebelum
pembakaran agar gerabah benar-benar kering
dan siap untuk dibakar.

13.

Persiapan pembakaran

Proses persiapan pembakaran merupakan
proses menyusun tungku dan menyusun
gerabah di atas tungku untuk proses
pembakaran.

14.

Pembakaran
(pamanggangan)

Proses pembakaran merupakan proses akhir
pembuatan gerabah sehingga produk dapat
digunakan. Proses ini dilakukan agar gerabah
lebih tahan lama dan tahan air.

Sumber: Pengamatan awal

Elemen kerja dan deskripsi kerja di atas diperoleh dari pengamatan awal
melalui seorang informan bernama Armaita. Peneliti memilih 1bu Armaita sebagai
informan pada pengamatan awal ini karena beliau sudah berpengalaman dalam
usaha ini lebih dari 30 tahun. Dalam satu minggu, 1bu Armaita dapat menghasilkan

80 hingga 100 gerabah. Beliau juga merupakan salah satu penampung gerabah dari



para pengrajiin di desa Galogandang dan menguasai semua cara pembuatan gerabah

dari berbagai macam bentuk dan jenis.

Tabel 2. Elemen Kerja dan Durasi Pengerjaan Gerabah (detik)

No. Elemen Pekerjaan Durasi
(detik)
1. | Mengolah Tanah liat (mairiak tanah) 2700
2. | Mencetak gerabah (manganak) 236
3. | Menjemur gerabah | (manjamua) 1500
4. | Membentuk gerabah I (malangiah) 96
5. | Menjemur gerabah Il (manjamua) 2700
6. | Membentuk gerabah Il (mangusuak) 144
7. | Penghalusan permukaan gerabah
. 130
(manggisa)
8. | Pelumatan tanah untuk bibir gerabah 504
9. | Pemasangan bibir gerabah (mambibia) 114
10. | Pendiaman 86400
11. | Pemberian motif (maupam/pangupaman) 102
12. | Penjemuran gerabah 21600
13. | Persiapan pembakaran 7200
14. | Pembakaran (pamanggangan) 2820
Jumlah 126246

Sumber: Pengamatan awal (Data Primer, 2022)

Data di atas diperoleh dari sumber yang sama dan merupakan waktu siklus

pengerjaan gerabah. Jenis gerabah yang diamati adalah jenis periuk (pariuak).

Berdasarkan tabel di atas, dapat diketahui bahwa lama proses pengerjaan satu unit

gerabah adalah 35 jam 4 menit 6 detik atau 1 hari 11 jam 4 menit mulai dari

mengolah bahan baku hingga gerabah menjadi barang jadi. Normalnya, pengerjaan

gerabah ini adalah 3 hari kerja. Proses paling lama merupakan proses pengeringan

gerabah yaitu selama 24 jam. Proses ini akan memakan waktu lebih lama jika cuaca

mendung atau suhu udara lembab. Namun, biasanya sembari menunggu proses

pengeringan, pengerajin dapat membuat gerabah kembali sehingga proses produksi

harian tetap berjalan.



Dalam rangkaian aktivitas produksi harian, proses kerja pembuatan gerabah
tidak sampai hingga produk menjadi barang jadi. Melainkan hanya sampai tahap
produk menjadi barang setengah jadi, yaitu sampai tahap pemasangan bibir gerabah.
Berdasarkan Tabel 3. Diketahui bahwa lama waktu pembuatan gerabah hingga
menjadi produk setengah jadi adalah selama 5424 detik atau sama dengan 90 menit
24 detik atau hampir 1 jam 31 menit (tidak termasuk peroses pengolahan tanah liat).
Namun, pengerjaan gerabah tidak dikerjakan per unit, melainkan borongan per
elemen kerja untuk mengejar target produksi.

Tabel 3. Elemen Kerja: Pembuatan Gerabah (detik)

No. Durasi Durasi Durasi
pengerja- | pengerja- | pengerja-
Elemen Pekerjaan an 1 unit | an 20 unit | an 25 unit
gerabah gerabah gerabah
(detik) (detik) (detik)
1. | Mengolah Tanah liat (mairiak tanah) 2700 2700 2700
2. | Mencetak gerabah (manganak) 236 4720 5900
3. | Menjemur gerabah | (manjamua) 1500 1500 1500
4. | Membentuk gerabah | (malangiah) 96 1920 2400
5. | Menjemur gerabah Il (manjamua) 2700 2700 2700
6. | Membentuk gerabah Il (mangusuak) 144 2880 3600
7. Penghal.usan permukaan gerabah 130 2600 3250
(manggisa)
8. | Pelumatan tanah untuk bibir gerabah 504 504 504
9. | Pemasangan bibir gerabah (mambibia) 114 2280 3600
Total 8124 21840 26154

Sumber: Pengamatan awal (Data Primer, 2022)

Target harian produksi gerabah adalah 25 unit garabah. Jumlah ini ditetapkan

oleh pengrajin sebagai upaya memenuhi pesanan pelanggan. Namun, pada
prakteknya, produk yang dihasilkan rata-rata per hari adalah sebanyak 20 unit
gerabah. Berdasarkan pengamatan awal terhadap waktu pembuatan gerabah, untuk
membuat 20 unit gerabah memakan waktu selama 21804 detik atau 6 jam 3 menit

24 detik.



Waktu kerja pengrajin adalah selama 9 jam per hari. Kemudian dikurangkan
dengan waktu istirahat dan keperluan pribadi selama 1-1,5 jam. Masih ada waktu
produktif kurang lebih selama 7,5 jam. Waktu tersebut dimanfaatkan oleh pengrajin
untuk membuat gerabah selama 6,05 jam. Dengan demikian, masih ada sisa waktu
produktif selama kurang lebih 1,5 jam. Seharusnya pengrajin dapat mencapai target
produksi dengan sisa waktu tersebut. Dilihat pada Tabel 3. bahwa untuk
menghasilkan 25 unit gerabah diperlukan waktu selama 26154 detik atau 7,2 jam.
Berdasarkan perhitungan tersebut, target produksi sebanyak 25 unit gerabah ini
adalah nilai yang rasional.

Ada beberapa hal mempengaruhi ketidaktercapaian target produksi ini.
Pertama, adalah faktor manajerial. Pelaksanaan proses produksi yang dilakukan
tidak memiliki pedoman waktu produksi sehingga waktu pengerjaannya tidak
cukup optimal. Para pengrajin hanya berpedoman pada rata-rata produksi yang
biasa dihasilkan. Selain itu, waktu menganggur juga mempengaruhi lamanya waktu
pembuatan gerabah. Ada beberapa indikator yang menyebabkan banyaknya waktu
menganggur diantaranya yaitu lamanya waktu memindahkan gerabah dari satu
tahap elemen kerja ke tahap selanjutnya, waktu untuk memperbaiki posisi, waktu
untuk menata tempat, istirahat sejenak, dan waktu untuk keperluan pribadi lainnya.
Pengrajin tidak memperhitungkan bahwa waktu menganggur ini berpengaruh
terhadap lamanya waktu pengerjaan produksi dan menyebabkan pemborosan
waktu, sehingga perlu adanya penyesuaian waktu normal menggunakan
pengukuran waktu kerja.

Dengan jumlah produksi yang tidak mencapai target dan waktu menganggur

yang ikut mempengaruhi lamanya produksi memperlihatkan bahwa rendahnya



efisiensi kerja. Seharusnya, satu orang pengrajin dapat menghasilkan gerabah
sesuai target yaitu 25 unit gerabah, tapi produk yang dihasilkan hanya 20 unit
gerabah. Sehingga perlu dilakukan pengukuran waktu kerja. Dengan pengukuran
ini, pengrajin dapat mengetahui kecendrungan beban kerja. Apakah beban kerja
yang diterapkan selama ini terlalu rendah atau terlalu tinggi. Dengan mengetahui
kecendrungan beban kerja, maka dapat membantu dalam merencanakan target
produksi. Pengukuran kerja juga dapat mempermudah performansi dan
menentukan output standar, bahkan meminimalisir waktu produksi. Ghozali &
Hermansyah (2016) mengatakan bahwa waktu kerja merupakan salah satu faktor
penting dan perlu mendapat perhatian lebih dalam sistem produksi. Waktu kerja
berperan dalam menentukan produktivitas kerja dan menjadi tolak ukur untuk
menentukan metode kerja yang terbaik dalam menyelesaikan suatu pekerjaan.
Teknik pengukuran kerja pertama kali diperkenalkan oleh Frederick W.
Taylor sekitar abad ke-19. Pengukuran kerja merupakan penerapan serangkaian
teknik yang dirancang untuk mengetahui isi pekerjaan dari tugas atau aktivitas
tertentu. Hal ini guna memastikan jumlah waktu aktual yang diperlukan bagi
pekerja untuk melakukan tugas pada tingkat waktu tertentu dan sesuai dengan
tingkat kinerja yang telah ditentukan. Pengukuran waktu dilakukan dengan
perhitungan tiga waktu yaitu waktu aktual pekerjaan, waktu normal dengan
mempertimbangkan faktor penyesuaian, dan waktu baku yang telah
mempertimbangkan faktor kelonggaran. Dengan adanya waktu baku, dapat
membantu dalam mengevaluasi efektivitas dan efisiensi pekerja serta membantu
dalam membuat perencanaan dan pengendalian operasi yang tepat. Proses produksi

gerabah di Desa Galogandang tidak berjalan efisien dan usaha ini belum



menerapkan pengukuran waktu standar/waktu baku dalam proses produksinya.
Kondisi ini selaras dengan pernyataan yang dikatakan oleh Budiman et al. (2018)
bahwa setiap perusahaan membutuhkan pengukuran waktu Kkerja, terutama pada
usaha kecil dan menengah. Perusahaan pada level ini cenderung mengabaikan
standar waktu kerja dalam kegiatan produksinya, sehingga proses produksi menjadi
tidak efektif yang berdampak pada pemborosan waktu dan tenaga.

Dalam proses pembuatan gerabah, agar waktu yang digunakan untuk
menghasilkan gerabah dapat dipergunakan secara optimal, maka teknik pengukuran
kerja dapat digunakan untuk memperkirakan waktu yang dibutuhkan oleh pengrajin
dalam melaksanakan tugasnya pada tingkat normal. Setelah diadakan pengukuran,
hasil ini dapat dijadikan sebagai pedoman waktu untuk menghasilkan produk dan
menentukan target produksi yang tepat. Afifah (2018) mengungkapkan bahwa hasil
dari pengukuran tenaga kerja dan waktu berupa tolak ukur yang memberikan
informasi tentang capaian dari pelaksanaan suatu rencana kerja sehingga dapat
digunakan sebagai patokan dalam membuat penyesuaian produksi, serta pada
kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi sebuah perusahaan.

Studi waktu adalah teknik pengukuran kerja untuk mencatat waktu
pelaksanaan pekerjaan tertentu atau elemen-elemennya yang dilakukan di bawah
kondisi tertentu untuk menganalisa data sehingga memperoleh waktu yang
diperlukan bagi operator untuk melaksanakan pekerjaan pada tingkat kinerja yang
diperlukan (Farhatun et al., 2015). Tujuan utama dari metode studi waktu ini adalah
untuk menghilangkan aktivitas-aktivitas yang tidak perlu dan fokus pada proses
produksi. Dengan menghilangkan pekerjaan non-produktif seperti seperti waktu

menganggur dan penggunaan waktu pribadi dapat menghemat waktu serta tenaga



pengrajin dan memiliki dampak terhadap hasil produksi. Dengan adanya waktu
standar, para pengrajin dapat memperkirakan berapa lama waktu yang mereka
butuhkan untuk memproduksi gerabah serta jumlah yang akan diproduksi.

Beberapa penelitian menunjukkan bahwa pengukuran kerja dengan
menggunakan metode studi waktu sangat membantu dalam optimalisasi proses
produksi dan peningkatan produktivitas. Jadhav et al. (2017) membuktikan bahwa
pengamatan studi waktu menguraikan ruang lingkup pengurangan waktu yang
dibutuhkan dan meningkatkan produksi. Selain itu, penelitian lain yang mendukung
diungkapkan oleh Rajiwate et al. (2020) yaitu perhitungan waktu standar dan
mengikuti standar waktu dan kelonggaran membantu dalam meningkatkan
produksi yang menyebabkan produktivitas meningkat. Dengan menggunakan
standar waktu, penjadwalan jumlah produk yang dibutuhkan telah dilakukan dan
ternyata tepat. Pengukuran waktu standar pada usaha gerabah di Desa Galogandang
dirasa sangat penting karena proses produksi yang kurang efisien. Dengan
mengetahui waktu standar, pengrajin dapat menentukan kapasitas produksi
seharusnya, menentukan target produksi yang layak, dan merencanakan jadwal dari
pekerjaan yang bisa diandalkan dengan mempertimbangkan faktor kelonggaran dan
faktor penyesuaian.

Berdasarkan fenomena yang diuraikan di atas, mana peneliti tertarik untuk
melakukan penelitian mengenai, “Penentuan Efisiensi Kerja Dan Output
Standar Menggunakan Metode Time And Motion Study Pada Usaha Gerabah

Di Desa Galogandang”.



B. Identifikasi Masalah

Dari latar belakang di atas, dapat diidentifikasikan beberapa masalah

diantaranya, yaitu:

1. Tingkat efisiensi kerja yang rendah sehingga berpengaruh terhadap
produktivitas kerja dan menjadi tolak ukur untuk menentukan metode
kerja terbaik dalam menyelesaikan suatu pekerjaan.

2. Waktu pengerjaan gerabah yang belum optimal dan tidak
terpenuhinnya target produksi karena tidak adanya pedoman waktu
yang jelas sehingga perlu dilakukan pengukuran kerja untuk
menentukan waktu standar.

3. Waktu menganggur yang dapat mengganggu aktivitas produksi dan

menurunkan efisiensi kerja.

C. Batasan Masalah

Penulis melakukan pembatasan terhadap masalah yang akan dijelaskan

karena mempertimbangkan aspek-aspek metodologis, kelayakan lapangan, dan

keterbatasan yang ada pada penulis, sehingga penulis membatasi permasalahan

sebagai berikut:

1.

Permasalahan yang akan diteliti fokus pada pengukuran waktu Kkerja
menggunakan metode studi waktu guna peningkatan produktivitas dalam
usaha gerabah di desa Galogandang berdasarkan fenomena yang terjadi.

Pengamatan waktu kerja dilakukan pada jenis produk yang paling banyak

diminati, dibuat, dan dijual pada periode tertentu menggunakan jam henti.
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D. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka perumusan
masalah yang dilakukan dalam penelitian yaitu:

1. Bagaimana hasil pengukuran kerja dengan menggunakan metode time and
motion study dalam menentukan efisiensi kerja pada usaha gerabah di Desa
Galogandang?

2. Bagaimana penentuan target produksi menggunakan metode time and

motion study pada usaha gerabah di Desa Galogandang?

E. Tujuan Penelitian
Berdasarkan perumusan masalah yang dibahas, maka tujuan penelitian
adalah sebagai berikut:
1. Untuk mengetahui hasil pengukuran kerja dengan menggunakan metode
time and motion study dalam menentukan efisiensi kerja pada usaha gerabah
di Desa Galogandang.
2. Untuk mengetahui penentuan target produksi menggunakan metode time

and motion study pada usaha gerabah di Desa Galogandang.

F. Manfaat Penelitian
Peneliti mengharapkan penelitian ini agar dapat bermanfaat bagi semua
pihak, baik bagi peneliti sendiri maupun bagi pihak lain, diantaranya adalah:
1. Manfaat Teoritis
a. Bagi Peneliti, untuk menambah dan mengimplementasikan ilmu
pengetahuan, juga sebagai syarat untuk mendapatkan gelar Sarjana

Ekonomi di Fakultas Ekonomi Universitas Negeri Padang.
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b. Bagi pengembangan akademis dan peneliti selanjutnya, sebagai
referensi bagi ilmu pengetahuan, khususnya di bidang Manajemen
Operasional terutama hal-hal yang berhubungan dengan pengukuran
waktu kerja dan produktivitas kerja.

2. Manfaat Praktis

Bagi pelaku usaha, untuk dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan

dalam mengambil kebijakan terkait waktu kerja, apakah sudah sesuai

dengan harapan atau belum dan kaitanya dengan peningkatan produktivitas
kerja. Sehingga dapat dilakukan perbaikan untuk perencanaan persediaan

ke depannya.
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BAB I1

KERANGKA TEORI

A. Kajian Teori
1. Pengukuran Kerja

Pengukuran kerja adalah alat fundamental yang menghasilkan peningkatan
produktivitas. Teknik pengukuran kerja terutama digunakan untuk mengukur
konten pekerjaan yang terkait dengan pekerjaan dalam hak waktu standar.
Penetapan standar waktu dilakukan dengan menggunakan empat teknik utama
yaitu studi waktu, sampling kerja, studi waktu gerak, dan metode data standar.
Menetapkan standar waktu untuk menghasilkan suatu produk di stasiun kerja
merupakan hal yang paling penting untuk dilakukan. Ini terkait dengan
produktivitas. Metode studi dan pengukuran dan pengukuran kerja adalah dua
kegiatan utama studi kerja yang berasal dari karya FW Taylor.

Pengukuran kerja sangat penting dilakukan oleh setiap perusahaan. Hasil
dari pengukuran ini dapat berupa tolak ukur yang memberikan informasi tentang
pencapaian dari pelaksanaan suatu rencana kerja sehingga dapat digunakan
sebagai acuan dalam membuat penyesuaian produksi serta pada kegiatan
perencanaan dan pengendalian produksi sebuah perusahaan (Afifah, 2018).
Menurut pendapat Pralantika (2020), pengukuran kerja di suatu perusahaan
dapat dikatakan efisien dan tidak berdasarkan kegiatan proses produksi dan
operasi yang berjalan pada perusahaan tersebut berdasarkan waktu yang
didapatkan untuk membuat sebuah produk atau melakukan pelayanan kepada

pelanggan. Perusahaan yang umumnya dapat memenuhi



target produksi menginginkan waktu kerja yang sangat singkat sehingga
keuntungan yang didapatkan menjadi maksimal. Metode yang umum digunakan
dalam melakukan pengukuran waktu kerja adalah metode studi waktu. Oleh
sebab itu, penting melakukan pengukuran kerja yang baik untuk meningkatkan
usaha, sehubungan dengan hal dalam upaya meningkatkan produktivitas kerja
dalam setiap kegiatan produksi.

Teknik pengukuran waktu kerja umumnya dibagi menjadi dua jenis
pengukuran, yaitu pengukuran waktu secara langsung dan pengukuran waktu
secara tidak langsung. Pengukuran dapat dikatakan secara langsung apabila
pihak yang melakukan pengukuran berada satu lokasi dengan objek yang diukur.
Sedangkan pengukuran waktu secara tidak langsung adalah ketika pihak yang
melakukan pengukuran tidak berada secara langsung di lokasi objek pengukuran
(Khadijah, 2016 : 1—15).

1. Pengukuran Waktu Secara Langsung
Metode pengukuran waktu secara langsung adalah pencatatan waktu yang
diperlukan oleh operator serta mengamati secara langsung pekerjaan yang
dilakukan oleh operator dalam melakukan pekejaannya dengan elemen-
elemen kerja yang telah dibagi ke dalam beberapa bagian secara detail dengan
syarat masih bisa diamati dan diukur. Hasil pengamatan dan pengukuran
waktu secara langsung biasanya berupa waktu baku atau distribusi waktu
operator dalam melakukan pekerjaan atau aktivitas tertentu. Cara pengukuran
langsung ini dapat menggunakan metode jam henti (Stopwatch Time Study)

dan sampling kerja (Work Sampling).
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2. Pengukuran Kerja Secara Tidak Langsung
Pengukuran waktu kerja secara tidak langsung dapat berdasarkan perumusan
data-data waktu yang telah tersedia, kemudia dilakukan analisis waktu kerja.
Pengukuran waktu secara tidak langsung dapat menggunakan data waktu
gerakan serta menggunakan data waktu baku yang telah ada. Cara
pengukuran tidak langsung ini dapat menggunakan data waktu baku (standar
data) dan data waktu gerakan (Predetermined Time System). Metode ini
merupakan kegiatan operator di lain tempat dalam melakukan pencatatan dan
pengamatan waktu operasi dengan mengandalkan rekaman pekerjaan yang
dilakukan oleh pekerja menggunakan alat bantu (video), kemudian
melakukan analisis menggunakan metode tabel PMT, MOST, dan
sebagainya.
2. Time and Motion Study
Time and motion study adalah suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang
dibutuhkan oleh seorang operator baik dalam melaksanakan sebuah kegiatan kerja
dalam kondisi dan tempo kerja yang normal.
a. Motion study
Aspek motion study terdiri dari deskripsi, analisis sistematis dan
pengembangan metode kerja dalam menentukan bahan baku, desain output, proses,
alat kerja, tempat kerja, dan perlengkapan untuk setiap langkah dalam suatu proses,
aktivitas manusia yang mengerjakan setiap aktivitas itu sendiri. Tujuanmetode
motion study adalah untuk menentukan atau mendesain metode kerja yang sesuai

untuk menyelesaikan sebuah pekerjaan.
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b. Time study

Aspek utama time study terdiri atas keragaman prosedur untuk menentukan
lama wkatu yang dibutuhkan dengan standar pengukuran waktu yang ditetapkan,
untuk setipa aktivitas yang melibatkan manusia, mesin atau kombinasi aktivitasnya.

Wignjosoebroto (2007) menjelaskan bahwa time and motion study adalah
sebuah pembelajaran sistematis dari sitem kerja dengan tujuan mengembangkan
sistem dan metode yang lebih baik, menstandarkan sistem dan standar, menentukan
standar waktu dan melatih operator.

Sebelum menghitung waktu kerja data penelitian harus telah memenuhi
persyaratan yang telah ditentukan, yaitu persyaratan kecukupan data dan
keseragaman data. Persyaratan kecukupan data dan keseragaman data ini
digunakan untuk memastikan apakah data dapat dikatakan cukup dan seragam

sehingga layak untuk ditentukan waktu standarnya.

a. Kecukupan data

Pemenuhan persyaratan kecukupan data sangat perlu dipenuhi karena
tidak selalu mendapatkan pengukuran yang konsisten dan objektif pada saat
melakukan penelitian waktu kerja secara langsung di lapangan. Data dikatakan
cukup apabila data penelitian yang diambil tidak melebihi 0% dari data
sebenarnya. Pengambilan sampel yang relatif besar akan dapat membuat siklus
kerja yang diamati mendekati kebenaran dari data waktu yang diperoleh, namun
apabila data belum cukup maka perlu dilakukan pengamatan kembali sampai
data cukup memenuhi persyaratan.

Adapun formulasi untuk melakukan pemenuhan persyaratan dapat dilihat

pada persamaan berikut:
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n = n
> x
i=1
..................... (1)

dimana:
n’ = jumlah pengamatan yang harus diambil
N = jumlah pengamatan awal yang dilakukan
Xi = waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu elemen kerja

pada pengamatan ke-i
s = tingkat ketelitian yang dikehendaki dalam pengukuran

k = tingkat kepercayaan

b. Pemeriksaan Keseragaman Data
Untuk mengukur waktu standar, disyaratkan pengamatan harus seragam.
Tes keseragaman data tersebut dapat dilakukan secara visual atau menggunakan
peta kendali. Peta kendali merupakan suatu alat yang digunakan untuk
memeriksa keseragaman data yang diperoleh dari hasil pengamatan. Batas
kontrol atas (BKA) serta batas kontrol bawah untuk peta individual dapat dicari
menggunakan formulasi sebagai berikut.
BKA=X+3SD ooouieioiieee, )
BKB=X—35D ..oooviiiiieeeeeeeeais (3)
di mana:

BKA = Batas Kontrol Atas
BKB = Batas Kontrol Bawah

x = Rata-Rata Pengamatan
SD = Standar Deviasi
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3. Persiapan Awal Uji Time and Motion Study

Persiapan awal uji time and motion study bertujuan untuk mempelajari
kondisi dan metode kerja kemudian melakukan langkah perbaikan serta
membakukannya. Pembakuan kondisi dan metode kerja ini dikenal dengan
istilah studi gerakan (motion study). Selain mempersiapkan kondisi dan metode
kerja diperlukan juga langkah dalam memilih operator yang akan melakukan
pekerjaan yang akan diukur. Operator yang dipilih hendaknya memiliki skill
normal sehingga setelah didapatkan waktu baku dapat diikuti oleh rata-rata
operator lain (Wignjosoebroto, 2007). Peralatan utama yang digunakan dalam
uji time and motion study adalah jam henti (Stopwatch), selain stopwatch, alat
pendukung pengukuran Kkerja yaitu lembar pengamatan yang berfungsi untuk
mencatat segala informasi yang berkaitan dengan operasi kerja yang diukur.

Pengukuran waktu Kkerja menggunakan jam henti (Stopwatch)
diperkenalkan Federick W. Taylor pada abad ke-19. Metode ini baik untuk
diaplikasikan pada pekerjaan yang singkat dan berulang (repetitif).

Dalam konteks pengukuran waktu Kkerja, Direct Stopwatch Time
merupakan teknik pengukuran kerja dengan menggunakan stopwatch sebagai
alat pengukur waktu yang ditunjukkan dalam penyelesaian aktivitas yang
diamati (actual time). Setelah mengamati kegiatan yang akan diukur, waktu yang
berhasil diukur dan dicatat kemudian dimodifikasi dengan mempertimbangkan
tempo kerja operator dan menambahkannya dengan allowences. Kegiatan kerja
yang akan diukur terlebih dahulu harus dibagi-bagi ke dalam elemen-elemen

kerja secara detail.
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Asumsi-asumsi yang dipakai dalam pengukuran jam henti ini adalah

sebagai berikut:

1. Pekerja yang diamati mempunyai ketrampilan yang sama.

2. Kondisi lingkungan fisik pekerja tidak ada perbedaan.

3. Metode kerja dan fasilitas untuk menyelesaikan pekerjaan harus sama, agar
waktu baku dapat diaplikasikan untuk pekerja serupa.

4. Performance kerja mampu dikendalikan pada tingkat yang sesuai untuk
seluruh periode kerja yang ada.

Metode pengukuran waktu kerja dengan jam henti ini baik diaplikasikan
dalam pengukuran pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang-ulang.
Dalam melakukan pengukuran kerja terdapat persayaratan yang harus dipenuhi
yaitu pekerjaan yang diukur adalah pekerjaan dengan standar yang telah
ditentukan dengan metode yang telah ditetapkan dalam proses penyelesaian
pekerjaan. Adapun tahapan dalam pelaksanaan pengukuran waktu kerja dengan

jam henti (Purwantoro, 2017) yaitu:

[EEN

. Penetapan tujuan pengukuran, pemilihan operator.

2. Pengklasifikasian operasi menjadi elemen-elemen kerja.
3. Pelaksanaan pengukuran waktu kerja.

4. Pengecekan syarat pengukuran kerja.

5. Penetapan performance rating.

6. Perhitungan waktu standar.
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4. Studi Gerakan

Studi gerakan merupakan suatu studi mengenai gerakan-gerakan yang
dilakukan pekerja untuk menyelesaikan pekerjaannya Dengan studi ini, dapat
diperoleh gerakan-gerakan standar untuk penyelesaian pekerjaan vyaitu
rangkaian gerakan-gerakan yang efektif dan efesien (Wignjosoebroto, 2008).
Untuk memperoleh gerakan-gerakan yang efektif dan efisien, maka perlu
diperhatikan terlebih dahulu kondisi pekerjaan yang ada, yaitu kondisi pekerjaan
yang memungkinkan dilakukanya gerakan kerja yang ekonomis. Studi mengenai

ini dikenal sebagai studi ekonomi gerakan.

5. Faktor Penyesuaian Rating Performance

Faktor penyesuaian performance rating dapat digunakan sebagai penilaian
dasar terhadap kemampuan kerja yang dilakukan oleh operator baik secara
langsung maupun secara tidak langsung. Westing House adalah metode yang
digunakan dalam menormalkan waktu kerja operator dengan menetapkan 4
faktor sebagai bahan penilaian pekerja dalam melakukan pekerjaan diantaranya
yaitu, kecakapan (skill), usaha (effort), kondisi kerja(condition), dan
kekonsistensian pekerja (consistency) (Muzakir Et al., 2018 : 21—29).

Setelah pengukuran dilakukan melalui pengamatan, alat pengukur harus
memperhatikan kewajaran pekerjaan yang ditunjukkan oleh operator.
Ketidaklayakan dapat terjadi, misalnya, bekerja tidak terlalu - terlalu cepat,
karena kesulitan - atau karena kondisi ruangan yang buruk. Penyebab seperti ini
mempengaruhi kecepatan pekerjaan yang mengakibatkan waktu penyelesaian
terlalu singkat atau terlalu lama. Hal ini jelas tidak diinginkan karena waktu

standar yang dicari adalah waktu yang diperoleh dari kondisi standar dan cara
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kerja yang diselesaikan secara adil. Jika suatu kelainan terjadi, pengukur harus
mengetahuinya dan menilai seberapa jauh kelainan itu terjadi. Penilaian perlu
dilakukan karena atas dasar inilah penyesuaian dilakukan. Jadi jika pengukur
mendapat siklus/rata-rata elemen yang diketahui diselesaikan dengan kecepatan
yang tidak wajar oleh operator, maka agar rata-ratanya masuk akal, pengukur
harus menormalkannya dengan melakukan penyesuaian.

Biasanya penyesuaian dilakukan dengan mengalikan waktu siklus rata-rata
atau waktu elemen rata-rata dengan nilai p yang disebut faktor penyesuaian.
Besarnya nilai p harus sedemikian rupa sehingga produk yang diperoleh
mencerminkan waktu normal. Cara menghitung faktor penyesuaian
menggunakan sistem ini adalah dengan menjumlahkan keempat faktor tersebut
dengan nilai masing-masing faktor dalam tabel, setelah itu jika total untuk
masing-masing faktor tersebut masih menunjukkan nilai positif maka akan
ditambahkan nilai performance rating p = 1 dan jika total untuk masing-masing
faktor menunjukkan nilai negatif maka p = 1 akan ditambahkan ke nilai negatif.

Jadi nilai peringkat kinerjanya adalah kurang dari 1.
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Tabel 4.

Tabel Performance Rating Sistem Westing House

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian
Super skill Al 0,15
A2 + 0,13
Excelent Bl + 0,11
B2 + 0,08
Good C1l + 0,06
Skill C2 + 0,03
Avarage D1 0,00
Fair E1l - 0,05
E2 - 0,10
Poor F1l - 0,16
F2 - 0,22
Excessive Al + 0,13
A2 + 0,12
Excellent Bl + 0,10
B2 + 0,08
Good C1 + 0,05
Effort C2 + 0,02
Avarage D1 0,00
Fair El - 0,04
E2 - 0,08
Poor F1 - 0,12
F2 - 0,17
Ideal A + 0,06
Excellenty B + 0,04
Condition Good ¢ * 0,02
Avarage D1 0,00
Fair E - 0,03
Poor F - 0,07
Perffect A + 0,04
Excellenty B + 0,03
Consistency Good ¢ * 0,01
Avarage D 0,00
Fair E - 0,02
Poor F - 0,04

Sumber: Westing House
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6. Faktor Penyesuaian Allowance

Personal Allowance adalah jumlah waktu longgar untuk kebutuhan
personal ditetapkan dengan jalan melaksanakan aktivitas time study sehari kerja
penuh atau dengan metode sampling kerja. Untuk pekerjaan-pekerjaan yang
relatif ringan di mana operator bekerja selama 8 jam per hari tanpa jam istirahat
yang resmi sekitar 2% -5% atau 10 sampai 24 menit setiap hari akan
dipergunakan untuk kebutuhan-kebutuhan yang bersifat personal ini. Beberapa
kebutuhan pribadi yang dimaksud diantaranya adalah hal-hal seperti minum
sekedarnya untuk menghilangkan rasa haus, ke kamar kecil, bercakap-cakap
dengan rekan kerja sekedar untuk menghilangkan ketegangan ataupun kejemuan
dalam kerja (Yuri Delano, 2018 : 53—63). Kelonggaran terbagi menjadi:

1. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi.

2. Kelonggaran untuk menghilangkan kondisi fisik yang kelelahan.

4. Kelonggaran untuk hambatan-hambatan yang tidak dapat dihindarkan.

Dasar perhitungan dalam penetapan waktu baku tidak menggunakan
keterlambatan yang terlalu besar atau terlalu lama. Beberapa hal yang termasuk
ke dalam hambatan tak terhindarkan seperti menerima atau meminta petunjuk
kepada pengawas, melakukan penyesuaian penyesuaian mesin, memperbaiki
kemacetan-kemacetan singkat seperti mengganti alat potong yang patah, atau
mengasah peralatan potong, mengambil alat-alat khusus atau bahan-bahan
khusus dari gudang, mesin berhenti karena matinya aliran listrik dan hambatan

karena kesalahan pemakaian alat ataupun bahan.
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7. Waktu pengamatan (Waktu Siklus)

Waktu siklus adalah waktu antara penyelesaian dari dua pertemuan
berturut-turut dengan mengasumsikan konstan untuk semua pertemuan. Dapat
dikatakan bahwa waktu siklus merupakan hasil pengamatan secara langsung
yang tertera dalam stopwatch. Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan
elemen-elemen kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dengan dari siklus ke
siklus kerja. Sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal, tiap-tiap elemen
dalam siklus yang berbeda tidak selalu akan bisa disesuaikan dalam waktu yang
persis sama. Variasi dan nilai waktu ini bisa disebabkan oleh beberapa hal,
seperti perbedaan didalam menetapkan saat mulai atau berakhirnya suatu elemen
kerja yang seharusnya dibaca dari stopwatch.

Waktu pengamatan merupakan waktu yang diperoleh dari hasil
pengamatan dan pengukuran waktu yang diperlukan oleh pekerja untuk
menyelesaikan sebuah pekerjaan. Berikut ini rumus yang digunakan untuk

menghitung waktu siklus.

8. Waktu Normal
Waktu normal adalah waktu dengan kondisi dan tempo kerja normal yang
diperlukan oleh operator dengan kemampuan terlatih dan keterampilan rata-rata
dalam pelaksanaan pekerjaan (ldris, Et al., 2018). Rating factor pada dasarnya
diaplikasikan untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran
kerja akibat tempo atau kecepatan kerja operator yang berubah-ubah. Menurut
Zulbaidah (2018), waktu normal merupakan petunjuk yang menjelaskan bahwa

operator berkualifikasi baik dengan waktu penyelesaian perkerjaan sesuai
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10.

dengan waktu baku pada elemen operasi kerja, namun pada pelaksanaan kerja
seorang operator tidak dapat bekerja secara terus menerus sepanjang hari tanpa
adanya interupsi sama sekali.

Waktu normal diperoleh dengan mengalikan waktu rata-rata (x) dengan
faktor penyesuaian (p) rumus untuk menghitung Wn (Waktu normal) adalah
sebagai berikut:

Waktu Normal = waktu observasi rata — rata X performance rating

Waktu Standar

Waktu Standar adalah waktu yang sebenarnya digunakan operator untuk
memproduksi satu unit dari data jenis produk (Sutalaksana, 2020). Waktu
standar terdiri dari toleransi untuk beristirahat, mengatasi kelelahan, maupun
faktor-faktor yang tidak dapat dihindarkan. Waktu standar atau waktu baku
merupakan waktu yang diperlukan untuk mengerjakan atau menyelesaikan suatu
aktivitas atau pekerjaan oleh tenaga kerja yang wajar pada situasi dan kondisi
yang normal (Rahayu, 2020: 93—97). Waktu standar penting dalam pembagian
kerja dan penentuan jumlah stasiun kerja yang direncanakan. Untuk menghitung
Standard Time digunakan rumus:

Standart Time = Normal Time + (Normal Time x % Allowance)

Efisiensi
Efisiensi merupakan suatu cara yang digunakan dalam proses produksi
dengan menghasilkan output yang maksimal dengan menekan pengeluaran

produksi serendah-rendahnya terutama bahan baku atau dapat menghasilkan
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output produksi yang maksimal dengan sumberdaya yang terbatas (Friska,

2014). Untuk menentukan rumus persentase efisiensi, dapat dilihat sebagai

berikut :

Keterangan :

E = Pesentase efisiensi

E =100 x He/Hc

He = Standar waktu per hari Hc = Jam bekerja

B. Penelitian yang Relevan

Tabel 5. Penelitian yang Relevan

No. Namq_ Judul Penelitian Kesimpulan Penelitian
Peneliti

1. | (Mylena A Stopwatch Time | Hasil penelitian
Karenetal., | Study for  An | mengungkapkan perlunya
2021) Underground waktu siklus yang adil pada

Mining Extraction | proses ekstraksi penambangan
bawah tanah karena
dampaknya terhadap
perencanaan produksi dan
tuntutan pada proses dan
pekerja.

2. | (Rio Determination  of | Dari hasil perhitungna
Prasetyo L | Standard Time in | didapatkan standar waktu yang
dan Siti | Packaging dibutuhkan perusahaan dalam
Kholisotul | Processing Using | menyelesaikan target
Ulfa, 2017) | Stopwatch ~ Time | pengemasan 4 line tidak jauh

Study to Find | berbeda atau hampir sama.

Output Standard Tingkat kemampuan atau

produktivitas yang tidak jauh
berbeda dan allowance yang di
luar kendali
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Nama

No. Peneliti Judul Penelitian Kesimpulan Penelitian
eneliti

3. | (Irwan Improving Dengan penerapan metode
Budiman et | Effectiveness and | studi waktu, kegiatan produksi
al., 2019) Efficiency of | dapat lebih cepat 1,45 detik

Assembly Line with | dan menekan biaya pekerja

a Stopwatch Time | sebesar 6,67 persen.

Study and | Pengukuran  waktu  kerja

Balancing Activity | berpengaruh terhadap

Element efektivitas  dan  efisiensi
kegiatan produksi serta jumlah
produksi perusahaan.

4. | (S.S. Improving Pengamatan dari studi waktu
Jadhav et | Productivity of | menguraikan ruang lingkup
al., 2017) Garment Industry | pengurangan  waktu yang

with Time Study dibutuhkan dan peningkatan
produksi industri  garmen.
Hasil  penelitian,  banyak
konsumsi waktu terjadi selama
operasi  seperti  menjahit
inseam, jahitan lubang dan
jahitan tepi saku rok depan
yang dapat dikurangi dengan
memberikan pelatihan khusus
dari ahli yang tidak hanya akan
meningkatkan efisiensi tetapi
juga akan  meningkatkan
produktivitas.

5. | (Lusia Work Measurement | Pengukuran ~ kerja  harus
Hartanti, Approach to | dilakukan  oleh  kawasan
2016) Determine industri  dan bisnis untuk

Standard Time in | meningkatkan produktivitas.
Assembly Line Sebelum melakukan studi

waktu, sangat perlu untuk pilih
pekerja yang memenuhi syarat
dan berpengalaman untuk
melakukan tugas atau operasi
tertentu  dengan kecepatan
normal, mengetahui metode
standar untuk menyelesaikan
tugas atau operasi. Peringkat
faktor kinerja dan faktor
penyisihan yang digunakan
dalam penelitian ini adalah
berdasarkan penilaian analis.
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No.

Nama
Peneliti

Judul Penelitian

Kesimpulan Penelitian

(Afraz

Productivity

Di tempat kerja standar tidak

Rajiwate et
al., 2020)

Improvement by
Time Study and
Motion Study

diikuti dengan baik sehingga
terjadi keterlambatan produksi
yang menyebabkan tingkat
produktivitas rendah.
Perhitungan waktu standar dan
mengikuti standar waktu dan
tunjangan membantu dalam
meningkatkan produksi yang
menyebabkan  produktivitas
meningkat. Studi waktu dan
studi  gerak  berkontribusi
untuk  mencapai  tingkat
produktivitas yang tinggi.
Pengukuran kinerja operator
dapat  dilakukan  dengan
menganalisis data yang telah
diolah guna meningkatkan
produktivitas kerja operator
dan menjadi acuan dalam
memilih  operator.  Waktu
siklus yang diperoleh 19,24
detik, waktu normal 22,90
detik, dan waktu standar 30,53
detik.

7. | (Aldri
Satria  G.
dan  Arry
Hutomo,
2019)

Time Study
Analysis to Find
Normal Time
Workforce
Schedulling
Standard Time

ILO

C. Kerangka Berpikir
Sebagaimana yang dijelaskan pada kajian teori di atas, pada usaha
manufaktur, kegiatan produksi dan operasi merupakan unsur penting dalam
kelangsungan hidup perusahaan. Dalam kegiatan menciptakan produk, tenaga
kerja adalah salah satu faktor yang berpengaruh besar terhadap pencapaian target
produksi dan merespon permintaan pelanggan. Peningkatan efisiensi suatu
sistem kerja mutlak berhubungan dengan waktu kerja dalam melakukan proses

produksi. Itulah kenapa perusahaan perlu melakukan pengukuran waktu kerja
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yang dilakukan terhadap segala aktivitas produksi dan operasi yang ada pada
setiap perusahaan.

Pengukuran kerja dengan metode studi waktu dilaksanakan pada proses
produksi gerabah di Desa Galogandang. Karena kegiatan operasional dilakukan
secara tradisional, maka rangkaian kerja yang dilakukan lebih banyak
dibandingkan dengan pembuatan gerabah pada umumnya. Persiapan dalam
melaksanakan penelitian yang diperlukan adalah menyediakan perlengkapan
seperti stopwatch, alat tulis dan lembar observasi untuk mencatat semua
informasi yang diperlukan. Pemilihan operator juga diperlukan dalam persiapan
ini.

Penelitian dimulai dengan merumuskan masalah dan menentukan tujuan.
Dalam melakukan observasi proses produksi gerabah, pengukuran waktu
menggunakan stopwatch dan dicatat ke dalam lembar observasi. Pengukuran
bertujuan untuk mengetahui waktu rata-rata aktivitas produksi setiap elemen.
Hasilnya akan diuji keseragaman dan kecukupannya. Bila jika masalahnya
terletak pada keseragaman, maka dapat membuang data yang sifatnya ekstrem.
Sedangkan data tidak mencukupi, maka akan dilakukan pengambilan data
kembali. Selanjutnya dilakukan penetapan rating performance dan allowance
factor. Kemudian barulah dapat memperhitungkan waktu rata-rata, waktu
normal, dan waktu cadangan agar dapat diperoleh waktu standar yang diperlukan

dalam melaksanakan proses produksi dapat ditetapkan.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis pengukuran waktu kerja dengan menggunakan
metode stopwatch time study pada proses produksi usaha gerabah di Desa

Galogandang, maka didapat kesimpulan sebagai berikut.

1. Berdasarkan perhitungan pada proses produksi usaha gerabah dengan
menggunakan metode time and motion study, maka didapatkan waktu standar
atau waktu baku pengerjaan gerabah hingga menjadi produk jadi adalah selama
126027,07 detik atau setara dengan 35,01 jam. Sedangkan waktu standar
pengerjaan gerabah untuk mendapatkan produk setengah jadi adalah selama
8834,75 detik atau setara dengan 2,45 jam. Waktu standar membantu dalam
meningkatkan efisiens kerja dengan adanya penyesuaian tingkat kinerja dan
memberikan kelonggaran sehingga tempo dan gerakan kerja menjadi lebih
normal dan waktu kerja dapat dimanfaatkan dengan baik.

2. Jumlah output standar yang dapat dihasilkan adalah sebanyak 25 unit/hari
dengan lama waktu pengerjaan adalah sebesar 31898,06 detik atau setara dengan
8,86 jam. Jumlah ini dihasilkan berdasarkan perhitungan terhadap waktu standar
hasil pengukuran. Dibandingkan dengan jumlah produksi harian yang diperoleh
oleh pengrajin tanpa adanya pengukuran kerja yaitu sebanyak 20 unit/hari,
jumlah produksi dengan pengukuran waktu standar ini lebih baik yang
menghasilkan lebih banyak produk dengan jam kerja yang sama , namun dalam

gerakan dan tempo kerja yang lebih wajar.
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B. Saran

Berdasarkan hasil analisa pengukuran kerja dengan menggunakan metode

stopwatch time study pada usaha Gerabah di Desa Galogandang, saran yang dapat

diberikan pada pengrajin gerabah adalah sebagai berikut.

1.

Untuk mencapai waktu standar, pengrajin dapat menetapkan timer dan
melakukan pengawasan dalam pengerjaan gerabah agar waktu proses produksi
lebih terkendali dengan baik dan memastikan tidak ada waktu menganggur yang

berlebihan atau waktu yang terbuang sia-sia.

. Untuk meningkatkan efisiensi kerja, pengrajin gerabah dapat mengatur posisi

duduk pada posisi yang strategis dan nyaman, menyiapkan dan mengatur tata
letak peralatan yang digunakan dan barang kebutuhan pribadi (seperti air
minum/vitamin) pada tempat yang mudah dijangkau.

Terdapat elemen kerja yang dapat dikerjakan secara bersamaan, yaitu menjemur
gerabah. Sementara pengrajin mencetak gerabah satu persatu, gerabah yang
lainnya yang sudah dicetak terlebih dahulu bisa langsung dijemur. Sehingga
ketika pengrajin selesai mencetak semua gerabah, tidak perlu waktu lama bagi
pengrajin untuk lanjut ke tahap kerja selanjutnya. Untuk meminimalkan
mobilitas, pengrajin dapat mengatur posisi duduk yang lebih dekat dengan area
terbuka atau area yang terkena sinar matahari.

Pada proses menjelang pembakaran gerabah, pengrajin dapat melakukan
penjemuran gerabah dan penyusunan tungku untuk pembakaran gerabah dalam

waktu yang bersamaan sehingga dapat meminimalkan waktu pengerjaan.
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