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Abstract

Optimizing the number of workers is an important factor in
improving the company's operational efficiency by ensuring that
each worker has an appropriate role and workload. This
research aims to optimize the number of workers in a
manufacturing company that produces processed paper in
Karawang Regency. This study uses the time and motion study
method to measure labor needs precisely. Initially, the number
of workers in the uncoated finishing department was 14 people.
Through the measurement of time and motion study, the ideal
number of workers needed was obtained as many as 11 people.
There was a difference of as many as 3 workers between the
initial number and the measurement results. This result allows
the company to optimize the number of workers according to
operational needs. The benefits of this optimization include
increased operational efficiency and labor cost savings, which
can ultimately improve the company's profitability,
competitiveness, and performance.

Abstrak

Optimalisasi jumlah tenaga kerja merupakan faktor penting
dalam meningkatkan efisiensi operasional perusahaan dengan
memastikan setiap pekerja memiliki peran dan beban kerja yang
sesuai. Penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan jumlah
tenaga kerja pada sebuah perusahaan manufaktur yang
memproduksi olahan kertas di Kabupaten Karawang. Penelitian
ini menggunakan metode time and motion study untuk mengukur
kebutuhan tenaga kerja secara tepat. Pada mulanya, jumlah
tenaga kerja yang terdapat pada departemen finisihing uncoated
yaitu sebanyak 14 orang. Melalui pengukuran time and motion
study, didapatkan jumlah tenaga kerja ideal yang dibutuhkan
yaitu sebanyak 11 orang. Terdapat selisih dari sebanyak 3
pekerja antara jumlah awal dengan hasil pengukuran. Hasil ini
memungkinkan perusahaan untuk mengoptimalkan jumlah
tenaga kerja sesuai kebutuhan operasional. Manfaat dari
optimalisasi ini meliputi peningkatan efisiensi operasional dan
penghematan biaya tetap tenaga kerja, yang pada akhirnya
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dapat meningkatkan profitabilitas, daya saing, dan Kkinerja
perusahaan.

1. Pendahuluan

Dalam dunia industri, tuntutan pada setiap perusahaan akan daya saing yang tinggi
tentunya tidak akan pernah berhenti [1]. Hal tersebut dimaksudkan agar perusahaan mampu
dalam bersaing dengan perusahaan lainnya. Peningkatan produktivitas merupakan suatu
upaya yang dapat ditempuh oleh perusahaan dalam memperkuat daya saingnya [2], [3].
Produktivitas diartikan sebagai suatu rasio yang diukur dari output dengan penggunaan input
untuk menghasilkan output tersebut [4]. Produktivitas ialah nilai banding antara hasil yang
didapat dengan semua penggunaan sumber daya [5]. Peningkatan produktivitas dapat
dicapai melalui perbaikan input dan output yang digunakan. Peningkatan produktivitas ini
merupakan bentuk upaya untuk mencapai efektivitas dan efisiensi bagi perusahaan [6].
Dalam rangka meningkatkan produktivitas, perusahaan harus mampu mengoptimalisasikan
seluruh sumber daya yang ada [7]. Sumber daya dalam hal ini ialah input yang digunakan
dalam suatu proses operasional perusahaan. Pada ruang lingkup produksi, input yang
dimaksud ialah diantaranya yaitu tenaga kerja, material, energi, mesin dan lain-lain [8]. Dari
beberapa unsur input tersebut, tenaga kerja merupakan salah satu aspek utama sebagai aset
yang paling berharga bagi suatu perusahaan dalam menjalankan aktivitas produksinya [9],
[10]. Oleh karena itu, produktivitas tenaga kerja menjadi sebuah hal penting untuk
ditingkatkan [11].

Tenaga kerja ialah suatu hal yang memiliki pengaruh besar terhadap keberhasilan
suatu pekerjaan [12], [13]. Ada berbagai macam faktor yang memiliki pengaruh terhadap
produktivitas tenaga kerja, salah satu faktor utamanya adalah ketersediaan jumlah tenaga
kerja [14]. Pada saat sebuah perusahaan hendak menjalankan suatu aktivitas operasional
atau pekerjaan, perusahaan perlu melakukan penghitungan ulang terhadap jumlah tenaga
kerja yang dibutuhkan untuk menghindari terjadinya ketimpangan jumlah tenaga kerja (baik
kurang atau lebih) pada pekerjaan yang dilakukan [15], [16]. Tenaga kerja yang sedikit atau
kurang dari jumlah kebutuhan akan mempengaruhi beban kerja yang tinggi sehingga tidak
dapat melakukan pekerjaannya secara maksimal. Sebaliknya, tenaga kerja yang terlalu
banyak atau berlebih akan membuat beban kerja yang terlalu rendah yang juga
mengakibatkan rendahnya produktivitas tenaga kerja. Apabila tenaga kerja melebihi jumlah
yang dibutuhkan, perusahaan akan mengalami kerugian dalam mengeluarkan upah yang
berlebih. Atas dasar hal tersebut, optimalisasi jumlah tenaga kerja adalah hal yang tentunya

menjadi prioritas utama untuk diperhatikan oleh setiap perusahaan [17].
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Suatu perusahaan manufaktur di Kabupaten Karawang yang berfokus pada produksi
olahan Tissue dan Kertas berencana untuk melakukan peninjauan ulang terhadap jumlah
tenaga kerja yang di salah satu departemen produksinya. Langkah ini dilakukan karena
terdapatnya indikasi dan temuan terkait dengan beberapa pekerja yang kurang produktif
dalam melaksanakan pekerjaannya. Beberapa pekerja tersebut seringkali bercanda,
mengobrol dan berleha-leha di saat waktu kerja. Hal ini dapat diakibatkan karena jumlah
pekerja yang terlalu banyak serta tidak sesuai dengan kebutuhan dan target produksi
perusahaan yang saat ini masih cenderung stagnan. Fenomena tersebut tentunya
memberikan kerugian terhadap perusahaan, khususnya dari segi biaya tenaga kerja yang
harus dikeluarkan oleh perusahaan namun tidak sebanding dengan efisiensi yang rendah dari
tenaga kerja tersebut dalam melakukan aktivitas kerjanya. Dalam rangka melakukan
peninjauan ulang jumlah tenaga kerja tersebut, penelitian ini menerapkan metode
pengukuran studi waktu dan gerakan atau biasa dikenal dengan time and motion study.

Time and motion study merupakan salah satu teknik pengukuran beban kerja [18][19].
Time and motion study ialah suatu metode yang digunakan untuk mengukur jangka waktu
yang dibutuhkan seorang pekerja atau operator untuk menyelesaikan pekerjaannya pada
kondisi biasa (normal) [20], [21], [22]. Time and motion study biasanya digunakan untuk
mengamati waktu dari aktivitas atau elemen pekerjaan secara rinci untuk dapat mendesain
sebuah metode kerja yang efektif [23], [24]. Dalam beberapa penelitian sebelumnya, time
and motion study biasanya hanya digunakan untuk menghitung waktu baku yang diperlukan
dalam memproduksi suatu jenis produk ataupun mengukur persentase pekerjaan
berdasarkan klasifikasi dari aktivitas kerja tertentu [25]. Misalnya saja pada penelitian yang
dilakukan oleh Sumerli dan Mayselah, time and motion study digunakan untuk mengukur
waktu baku yang diperlukan dalam memproduksi 1 buah kaos kaki, dimana didapatkan hasil
waktu baku untuk memproduksi 1 pcs kaos kaki yaitu sebesar 2,98 detik [26]. Selain itu
pada penelitian yang dilakukan oleh Sinsky dkk, [27], time and motion study digunakan
untuk mengamati dan mengklasifikasikan aktivitas kerja yang dilakukan oleh dokter pada
praktik rawat jalan, sehingga didapatkan hasil bahwa selama hari kerja dokter menghabiskan
27% waktu untuk berhadapan langsung dengan pasien, 49,2% digunakan untuk HER dan
pekerjaan di meja dan sisanya adalah untuk waktu istirahat [27].

Time and motion study digunakan untuk sekedar menghitung waktu baku dari suatu
siklus produksi serta mengklasifikasikan aktivitas kerja pada penelitian sebelumnya. Oleh
karena itu pada penelitian ini time and motion study akan digunakan secara lebih lanjut, tidak
hanya sekedar untuk menghitung waktu baku ataupun mengklasifikan aktivitas pekerjaaan,
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melainkan untuk menentukan jumlah kebutuhan tenaga kerja ideal pada salah satu bagian di
perusahaan. Dalam penelitian ini, time and motion study digunakan dalam mengidentifikasi
standar waktu yang dibutuhkan dalam menyelesaikan aktivitas pekerjaan pada objek yang
diteliti. Dari hasil waktu standar yang didapatkan tersebut akan dilakukan perhitungan lebih
lanjut untuk menentukan jumlah kebutuhan tenaga kerja ideal dengan cara membandingkan
antara standar waktu dengan target produksi yang sesuai dengan permintaan.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis kebutuhan jumlah tenaga kerja
ideal yang dibutuhkan oleh perusahaan melalui pengukuran time and motion study. Hasil
jumlah tenaga kerja yang didapatkan dari pengukuran time and motion study pada penelitian
ini merupakan jumlah yang paling optimal sesuai dengan kebutuhan target produksi
perusahaan. Penelitian ini mengembangkan pemahaman tentang konsep time and motion
study dan membangun model kebutuhan tenaga kerja yang mengaitkan target produksi,
kapasitas mesin, dan efisiensi sumber daya manusia, serta memperkuat hubungan antara

efisiensi kerja dan produktivitas.

. Metode Penelitian
2.1 Desain Penelitian

Penelitian ini berjenis penelitian kuantitatif melalui penggunaan metode pengukuran
time and motion study [28], [29]. Metode pengukuran time and motion study ini bertujuan
untuk menghitung waktu standar yang dibutuhkan dalam menyelesaikan siklus pekerjaan.
Setelah didapatkannya waktu standar dalam siklus pekerjaan yang dilakukan, maka melalui
hasil pengukuran dengan metode time and motion study tersebut dapat dilakukan
perhitungan kebutuhan jumlah tenaga kerja ideal [26]. Dengan demikian, perusahaan dapat
melakukan optimalisasi jumlah tenaga kerja sesuai dengan kebutuhan.
2.2 Populasi dan Sampel

Dalam penelitian ini, populasi terdiri dari seluruh pekerja di departemen finishing
uncoated pada sebuah perusahaan manufaktur yang memproduksi olahan tisu dan kertas di
Kabupaten Karawang, dengan total jumlah pekerja sebanyak 78 orang. Departemen ini
bertanggung jawab atas pengemasan akhir produk kertas. Dalam menentukan sampel pada
penelitian menggunakan metode purposive sampling untuk memilih sampel sebanyak 14
pekerja dari populasi tersebut [30]. Pemilihan sampel ini dilakukan secara khusus untuk
mengukur dan menganalisis kebutuhan tenaga kerja yang ideal dalam departemen tersebut,
sesuai dengan fokus penelitian pada optimalisasi jumlah tenaga kerja melalui time and
motion study.
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2.3 Instrumen Penelitian

Instrumen penelitian yang digunakan ialah sampling waktu dari aktivitas pekerjaan
yang dilakukan pada proses pengemasan akhir produk kertas A4 [31]. Aktivitas pekerjaan
tersebut terlebih dahulu diuraikan secara rinci ke dalam elemen-elemen pekerjaan kecil.
Diambil sampel data waktu sebanyak 10 sampel dari masing-masing elemen pekerjaan kecil
dalam proses pengemasan akhir produk kertas A4 [32]. Penelitian ini berfokus pada
Departemen Finishing Uncoated, yang bertanggung jawab atas pengemasan akhir produk
kertas [33]. Pengambilan sampel dilakukan menggunakan purposive sampling, yang
melibatkan 14 pekerja berdasarkan kriteria observasi awal untuk memahami proses dan
tantangan dalam pengemasan produk kertas A4.
2.4 Metode Pengumpulan dan Analisis Data

Pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan beberapa teknik,
diantaranya yaitu observasi, wawancara dan dokumentasi. Observasi yang dilakukan ialah
berupa observasi partisipan dengan mengamati secara langsung proses kerja di departemen
finishing uncoated pada pengemasan akhir produk A4. Adapun wawancara dilakukan untuk
mengetahui secara lebih jelas terkait dengan permasalahan apa saja yang kerap terjadi dalam
aktivitas kerja yang dilakukan, sehingga juga dapat menjadi dasar dalam pemberian nilai
performance dan allowance dalam pengukuran time and motion study. Dokumentasi
dibutuhkan untuk mengumpulkan data utama yang dibutuhkan dalam time and motion study,
yakni data waktu dan gerakan dari aktivitas kerja yang dilakukan. Setelah data-data yang
dibutuhkan telah didapatkan dilakukan analisis data melalui pengolahan data sesuai dengan
tahapan time and motion study yaitu menghitung waktu siklus rata-rata, menetapkan rating
factor, menghitung cycle time dan allowance serta menghitung jumlah tenaga kerja ideal.

Waktu siklus merupakan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan setiap bagian
pekerjaan yang diambil sebagai sampel dalam studi waktu dan gerak. Waktu siklus yang
digunakan adalah waktu rata-rata dari sepuluh sampel hasil pengamatan, yang diperoleh dari
setiap elemen pekerjaan secara rinci. Rumus yang digunakan untuk menghitung waktu
siklus rata-rata adalah dengan membagi jumlah sampel pengamatan sebanyak sepuluh
dengan angka 10. Nilai rating factor sebagai ukuran perbandingan antara pekerjaan yang
dilakukan operator dan kondisi normal. Dalam pengamatan, perlu dicermati kewajaran kerja
operator. Jika operator bekerja lebih lambat dari kondisi normal, rating factor yang
digunakan kurang dari 1. Sebaliknya, jika pekerjaan dilakukan dengan normal, rating factor
adalah 1 [34], [35]. Jika operator bekerja lebih cepat dari batas normal, rating factor yang
digunakan lebih dari 1.
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Setelah menetapkan dan memperhitungkan rating factor terhadap rata-rata waktu
siklus, langkah berikutnya adalah menghitung cycle time dengan tambahan allowance yang
sudah ditentukan [36], [37]. Untuk menghitung cycle time ditambah allowance, digunakan
rumus yang mencakup cycle time dengan allowance yang dihitung dengan proporsi tertentu.
Selanjutnya, dari hasil cycle time yang telah disesuaikan dengan allowance, dapat dihitung
jumlah Man Power ideal. Untuk perhitungan ini diperlukan adanya data takt time yang
mencerminkan ketersediaan waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan produk. Rumus
untuk menghitung takt time melibatkan waktu kerja per hari serta capaian order per bulan
dalam satuan kilogram [38]. Setelah takt time dihitung, jumlah Man Power ideal dapat

dihitung dengan membagi nilai cycle time allowance dengan takt time.

. Hasil dan Pembahasan
3.1. Observasi Elemen Pekerjaan

Berikut ini merupakan rincian elemen pekerjaan di Departemen Finishing Uncoated,
mencakup jumlah pekerja, divisi, uraian pekerjaan sera satuan pengukuran dari masing-
masingnya (Tabel 1).

Tabel 1. Elemen Pekerjaan
Jumlah Satuan

No Divisi Pekerja Uraian Pekerjaan Pengukuran
1 Séua%gz 1 Supply kertas dan kemasan kertas A4 452 ream
Ambil wrapper 100 ream
Barcode wrapper 100 ream
9 Pengemasan 10 Ambil ream 1 ream
Kertas Sortir 1 ream
Bungkus dan lem 1 ream
Meletakkan ke conveyor 1 ream
Rakit dan lem top box 1Riz)r(n()5
3 Rakit Box 1 1Box (5
Rakit dan lem bottom box
Ream)
4 Packing 1 Packing ream ke dalam box 1Box (5
Ream Ream)
. Meletakkan kertas dalam box yang 1Box (5
S Palletize 1 sudah dikemas pada pallet Ream)

(Sumber: Departemen Finishing Uncoated, 2024)

Divisi pertama adalah Supply Bahan, dengan satu pekerja yang bertugas menyediakan
kertas dan kemasan kertas A4 sebanyak 452 ream. Divisi kedua bertugas pada bagian
Pengemasan Kertas, melibatkan 10 pekerja yang menangani serangkaian tugas seperti
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mengambil wrapper, memasang barcode, mengambil dan menyortir ream, membungkus
dan merekatkan, serta meletakkan ream ke conveyor. Pada divisi Rakit Box, satu pekerja
bertugas merakit dan merekatkan bagian atas dan bawah box untuk setiap box berisi 5 ream.
Divisi Packing Ream bertanggung jawab untuk memasukkan ream ke dalam box, dilakukan
oleh satu pekerja. Terakhir, pada divisi Palletize, satu pekerja bertugas untuk meletakkan
box yang sudah dikemas ke pallet, memastikan proses pengemasan siap untuk distribusi

sesuai dengan visualisasi (Gambar 1).

. Supply
Y Bahan
////I/>>) f///./>>'» @’» '7///>>}
H Palletize Pengemasan
Stock

j i) i) +] +0) o) + ) +0J #0J +0J o]
= q
H i | ] Rakit Box

Gambar 1. Visualisasi Lokasi Produksi
(Sumber: Olah data, 2024)

Berikut ini merupakan tabulasi sampling durasi elemen pekerjaan dalam hitungan
detik pada setiap bagian sesuai dengan tabel 1. Setiap nomor baris mewakili elemen
pekerjaan tertentu, dengan durasi yang diukur pada 10 kali pengulangan sampling (Tabel 2).

Tabel 2. Tabulasi Sampling Elemen Pekerjaan
Sampling Durasi (Detik)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 2034 2515 3174 2866 31.15 1732 30.69 25.82 26.77 29.85
2760 2749 2788 2771 2710 2658 28.09 27.08 2742 27.49

236.06 230.05 240.77 235.01 233.84 237.48 236.11 229.41 241.33 239.15
8.37 3.14 7.11 2.52 5.79 4.93 4 3.54 3.63 3.34

No

2 11.1 8.05 8.37 12.82 8.6 9.34 1057  8.67 8.3 9.38
1721 1736 1714 1878 1823 16.76 20.23 18.038 17.67 16.8
0.33 0.33 0.45 0.31 0.38 0.4 0.22 0.28 0.28 0.2
3 6.37 6.72 75 8.05 7.9 6.26 6.9 7.31 7.73 8.19

6.66 7.93 8.45 6.6 6.87 8.08 8.12 9.43 7.55 10.24
4 2248 3892 26.43 26.4 30.6 3492 2633 20.68 2577 3124
5 5.73 6.55 6.2 5.89 6.4 6.12 5.95 5.78 6.44 6.34

(Sumber: Departemen Finishing Uncoated, 2024)

Data yang tercatat menunjukkan variasi durasi pada setiap pengulangan, memberikan
gambaran mengenai waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan masing-masing elemen

pekerjaan. Misalnya, pada baris pertama, durasi berkisar antara 17.32 detik hingga 31.74
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detik, yang mengindikasikan adanya fluktuasi dalam waktu pelaksanaan tugas tersebut. Hal
ini dapat digunakan untuk mengevaluasi efisiensi dan konsistensi proses pada Departemen
Finishing Uncoated. Data ini bermanfaat untuk analisis lebih lanjut guna mengidentifikasi
peluang perbaikan atau standarisasi dalam operasional.
3.2. Pengujian Statistik Data Elemen Pekerjaan

Sebelum dilakukannya pengolahan data lebih lanjut untuk menghitung jumlah tenaga
kerja ideal, terlebih dahulu dilakukan uji statistic berupa uji kenormalan data dengan
menggunakan Uji Shapiro-Wilk dengan hasil sebagai berikut (Tabel 3).

Tabel 3. Uji Kenormalan Data Elemen Pekerjaan

No Bagian Uraian Pekerjaan Signifikansi  Hasil Uji
1 Supply Bahan Supply kertas dillkemasan kertas 0,188 Normal
Ambil wrapper 0,837 Normal

Barcode wrapper 0,599 Normal

5 Pengemasan Ambil ream 0,163 Normal
Kertas Sortir 0,071 Normal

Bungkus dan lem 0,124 Normal

Meletakkan ke conveyor 0,930 Normal

3 Rakit Box Rakit dan lem top box 0,482 Normal
Rakit dan lem bottom box 0,455 Normal

4  Packing Ream Packing ream ke dalam box 0,602 Normal
5 Palletize Meletakkan kertas dalam box yang 0,539 Normal

sudah dikemas pada pallet

(Sumber: Olah data, 2024)

Pada bagian Supply Bahan, pekerjaan Supply kertas dan kemasan kertas A4
menunjukkan nilai signifikansi 0,188 dengan hasil uji normal. Bagian Pengemasan Kertas
mencakup beberapa tugas seperti mengambil wrapper, barcode wrapper, mengambil ream,
sortir, bungkus dan lem, serta meletakkan ke konveyor, semuanya menunjukkan hasil
normal dengan nilai signifikansi berkisar antara 0,071 hingga 0,930. Bagian Rakit Box
meliputi aktivitas merakit dan merekatkan bagian atas dan bawah box dengan nilai
signifikansi 0,482 dan 0,455 yang keduanya normal. Selanjutnya, bagian Packing Ream
dengan tugas packing ream ke dalam box dan bagian Palletize untuk meletakkan box yang
sudah dikemas pada pallet masing-masing menunjukkan hasil normal dengan nilai
signifikansi 0,602 dan 0,539.

Nilai signifikansi pada setiap elemen pekerjaan yang menunjukkan angka lebih besar
dari 0,05. Nilai signifikansi ini menjadi indikator bahwa data yang dikumpulkan telah
berdistribusi secara normal berdasarkan uji Shapiro-Wilk. Dengan kondisi distribusi data
yang normal ini, penelitian dapat dilanjutkan ke tahap berikutnya, yaitu uji keseragaman

data.
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Uji keseragaman data merupakan langkah penting dalam analisis statistik, yang
bertujuan untuk memastikan bahwa populasi data sampel yang digunakan dalam penelitian
berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan. Proses uji keseragaman ini dilakukan
dengan bantuan software SPSS, di mana hasilnya akan menunjukkan apakah data yang
diobservasi berada di antara Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL).
Jika data terletak di dalam batas-batas ini, maka dapat disimpulkan bahwa data tersebut
seragam, mencerminkan konsistensi dan kestabilan dalam populasi yang diteliti. Sebaliknya,
jika data berada di luar UCL dan LCL, maka ini menandakan adanya ketidakteraturan atau
variasi yang signifikan dalam data, sehingga data dinyatakan tidak seragam. Temuan dari
uji keseragaman ini sangat penting, karena menunjukkan apakah variabilitas dalam elemen
pekerjaan dapat diterima atau perlu ditangani untuk mencapai hasil yang lebih akurat dan
andal (Appendix 1).

3.3. Man Power Ideal

Perhitungan time and motion study dilakukan dengan cara menghitung waktu rata-rata
dari sepuluh sampel waktu yang telah diperoleh untuk setiap elemen pekerjaan. Tahapan
selanjutnya adalah menyamakan standar pengukuran ke dalam ream untuk setiap elemen
pekerjaan. Setelah itu, peneliti memberikan rating performance dan allowance untuk setiap
elemen pekerjaan dengan menyesuaikan kondisi kerja yang teramati. Berdasarkan hasil
observasi yang dilakukan di lokasi kerja, diketahui bahwa operator bekerja dalam kondisi
normal, sehingga rating performance yang diberikan adalah sebesar 100% atau 1. Selain itu,
allowance yang diberikan berupa personal allowance dengan nilai sebesar 0,05 atau 5%.
Personal allowance ini mencakup kebutuhan pribadi pekerja, seperti pergi ke toilet,
mengambil minuman, istirahat sejenak, serta hal-hal lain yang tidak berhubungan langsung
dengan pekerjaan. Setelahnya, perhitungan jumlah tenaga kerja ideal dilakukan

7 x 3600 x 25

menggunakan data takt time yang dihitung dengan T =————

= 4,13. Dari hasil

perhitungan tersebut, didapatkan waktu takt time sebesar 4,13.

Man Power Ideal dihitung untuk setiap bagian di Departemen Finishing uncoated
berdasarkan waktu rata-rata dan siklus waktu (cycle time/CT) per ream, ditambah allowance
sebesar 5%. Berikut ini merupakan hasil perhitungan Man Power ideal dari masing-masing
bagian (Tabel 4).
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Tabel 4. Man Power ldeal

Detik/ . CT Man
No Bagian Uraian Pekerjaan Average +Allowance  Power
Ream
5% Ideal
Supply Supply kertas dan
! Bahan kemasan kertas A4 26,75 0,06 0,06 0,02
Ambil wrapper 27,44 0,27
Barcode wrapper 235,92 2.36
Pengemasan Ambil ream 4,64 4,64
2 Kertas Sortir 9,52 9,52 36,77 8,9
Bungkus dan lem 17,82 17,8
Meletakkan ke conveyor 0,32 0,32
Rakit dan lem top box 7,29 1,46
3  Rakit Box Rakit danbloexm bottom 7.99 16 3,22 0,78
Packing Packing ream ke dalam 2838 5,68 5,97 1.45
Ream box
Meletakkan kertas
5 Palletize dalam box yang sudah 6,08 1,22 1,28 0,31
dikemas pada pallet
11,45 =
Jumlah 11

(Sumber: Olah data, 2024)

Pada bagian Supply Bahan, pekerjaan Supply kertas dan kemasan kertas A4
memerlukan waktu rata-rata 26,75 detik per ream dengan Man Power ideal 0,02. Bagian
Pengemasan Kertas mencakup beberapa aktivitas seperti mengambil wrapper (27,44 detik
per ream), barcode wrapper (235,92 detik), mengambil ream (4,64 detik), sortir (9,52 detik),
bungkus dan lem (17,82 detik), dan meletakkan ke conveyor (0,32 detik), menghasilkan total
Man Power ideal 8,9. Pada bagian Rakit Box, merakit dan merekatkan top box membutuhkan
waktu 7,29 detik dengan Man Power ideal 0,78, dan bottom box 7,99 detik. Bagian Packing
Ream memerlukan waktu 28,38 detik per ream dengan Man Power ideal 1,45. Terakhir,
bagian Palletize untuk meletakkan box pada pallet memerlukan waktu 6,08 detik dengan
Man Power ideal 0,31. Total Man Power ideal keseluruhan adalah sekitar 11 orang (Tabel
4). Adapun perbandingan antara Man Power awal dengan Man Power ideal adalah sebagai
berikut (Tabel 5).

Tabel 5. Jumlah Man Power Awal dengan Man Power Ideal

Man Power Jumlah
Man Power Awal 14 Orang
Man Power ldeal 11 Orang

(Sumber: Olah data, 2024)
Perbandingan antara jumlah Man Power awal dengan Man Power ideal menunjukkan

bahwa jumlah Man Power awal adalah 14 orang, sedangkan jumlah Man Power ideal yang
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seharusnya adalah 11 orang. Hal ini mengindikasikan adanya kelebihan tiga orang dalam
komposisi tenaga kerja saat ini dibandingkan dengan jumlah optimal yang diharapkan
(Tabel 5).

Dalam studi ini, observasi elemen pekerjaan di Departemen Finishing uncoated
mengungkapkan rincian menyeluruh yang mencakup jumlah pekerja, divisi, dan uraian
pekerjaan yang dilakukan. Divisi pertama, Supply Bahan, terdiri dari satu pekerja yang
bertanggung jawab untuk menyediakan kertas dan kemasan kertas A4 dengan total sebanyak
452 ream. Selanjutnya, divisi Pengemasan Kertas melibatkan sepuluh pekerja yang
menjalankan berbagai tugas, mulai dari mengambil wrapper, memasang barcode, hingga
membungkus dan menyerahkan ream ke conveyor. Waktu yang dibutuhkan untuk aktivitas
mengambil wrapper tercatat sekitar 27,44 detik per ream, sementara untuk memasang
barcode mencapai 235,92 detik. Pekerjaan dalam divisi Rakit Box dilakukan oleh satu
pekerja yang merakit serta merekatkan bagian atas dan bawah box setiap kali memproses
lima ream kertas, dengan waktu sekitar 7,29 detik untuk bagian atas dan 7,99 detik untuk
bagian bawah. Dalam divisi packing Ream, satu pekerja bertugas untuk menempatkan ream
ke dalam box, memakan waktu sekitar 28,38 detik per ream, sedangkan di divisi Palletize,
satu pekerja lain bertugas memastikan box yang telah dikemas diletakkan dengan benar pada
pallet selama 6,08 detik. Aktivitas ini dijelaskan dalam tabel yang menunjukkan waktu
durasi elemen pekerjaan berdasarkan pengulangan sampling dalam detik yang mencatat
fluktuasi waktu, misalnya, durasi untuk proses pengambilan wrapper berkisar antara 27,10
hingga 28,09 detik. Data yang tercatat menjadi dasar untuk analisis lebih lanjut, guna
mengidentifikasi peluang perbaikan dalam operasional.

Hasil uji statistik menunjukkan bahwa semua elemen pekerjaan berdistribusi normal,
dengan nilai signifikansi di atas 0,05, menandakan bahwa data dapat diterima untuk langkah
selanjutnya, yaitu uji keseragaman data. Uji ini bertujuan untuk memastikan bahwa populasi
data sampel berada dalam batas kendali, dengan hasil menunjukkan variasi dalam elemen
pekerjaan, yang dapat mengindikasikan adanya ketidakteraturan yang perlu diatasi.
Perhitungan time and motion study mengindikasikan rata-rata waktu setiap elemen
pekerjaan dan anjuran standar, misalnya, untuk bagian Supply Bahan, waktu rata-rata
tercatat sekitar 26,75 detik per ream dengan Man Power ideal sebesar 0,02. Secara
keseluruhan, perbandingan antara jumlah Man Power awal yang berjumlah 14 orang dengan
Man Power ideal yang hanya 11 orang menunjukkan adanya kelebihan pekerja saat ini
sebesar tiga orang. Hal ini menunjukkan perlunya evaluasi dalam pengelolaan sumber daya
manusia guna meningkatkan efisiensi operasional dan mengurangi biaya tenaga kerja yang
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berlebihan. Studi ini mendukung temuan Nur Huda, bahwa perlunya optimasi jumlah tenaga
kerja dalam tugas tertentu [39]. Studi ini telah menerapkan rekomendasi dari analisis ini,
sehingga diharapkan dapat memperbaiki prosedur kerja dan memaksimalkan produktivitas.

Untuk riset mendatang, disarankan agar dilakukan studi lebih lanjut mengenai dampak
perubahan jumlah tenaga kerja terhadap produktivitas jangka panjang. Selain itu, dengan
mempertimbangkan penggunaan teknologi otomatisasi dalam proses pengemasan dan
palletizing, penelitian mengenai efisiensi biaya serta waktu dari implementasi teknologi
tersebut juga perlu dilakukan. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan wawasan lebih
mendalam mengenai pengaruh faktor-faktor eksternal dan internal terhadap efektivitas

operasional yang berkelanjutan.

. Kesimpulan

Departemen finishing uncoated di perusahaan manufaktur olahan kertas dan tisu
memiliki peluang besar untuk meningkatkan efisiensi operasional melalui optimalisasi
jumlah tenaga kerja. Analisis elemen pekerjaan menunjukkan bahwa jumlah tenaga kerja
saat ini berlebih sebanyak 3 orang dibandingkan dengan kebutuhan ideal, yang jika
dioptimalkan, dapat mengurangi biaya tenaga kerja secara signifikan. Penerapan
rekomendasi dari penelitian ini, termasuk penyesuaian jumlah pekerja dan standarisasi
proses Kkerja, berpotensi meningkatkan produktivitas dan konsistensi hasil tanpa
menurunkan kualitas produk. Temuan ini bermanfaat bagi perusahaan dalam meningkatkan
efisiensi sumber daya manusia dan menurunkan biaya operasional, yang pada akhirnya akan
meningkatkan profitabilitas. Dari sisi teoritis, penelitian ini memperkaya literatur mengenai
penerapan metode time and motion study dalam konteks industri manufaktur, serta
memberikan dasar bagi studi lebih lanjut tentang dampak optimalisasi tenaga kerja terhadap
produktivitas jangka panjang dan peluang implementasi teknologi otomatisasi.
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