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ABSTRAK

Tria Budi Utama, “ Penentuan Jumlah Tenaga Kerja Terhadap Kapasitas
Produksi yang Optimum dengan Menggunakan Waktu Standard “. Dibawah
bimbingan Ibu Ir.Hj. Ninny Siregar. Msi, sebagai pembimbing I dan Bapak Ir. M.
Banjarnahor, sebagai pembimbing II.

Gas LPG sebagai salah satu produk sampingan dari minyak mentah dan
merupakan energi primer yang sangat dibutuhkan konsumen. Gas tersebut
diproduksi oleh pemerintah untuk mengeksplorasi, memproduksi, mengolah, dan
memasarkan hasilnya sampai ke konsumen.

Permasalahan yang ada pada perusahaan ini adalah jam kerja yang tersedia
yaitu 7 jam per hari tidak cukup untuk mencapai target perusahaan yaitu sebesar
3125 tabung / hari. Dengan demikian penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
berapa jumlah tenaga kerja yang sesuai untuk dapat mencapai target yang telah
ditentukan perusahaan. Data-data yang dikumpulkan pada penelitian ini adalah
waktu yang dibutuhkan untuk melakukan satu satuan kegiatan pada masing-
masing unit kerja, dimana unit kerja yang terdapat pada bagian produksi ini ada 7
unit kerja.

Data yang diperoleh diuji keseragaman datanya kemudian ditentukan jumlah

pengamatan yang di perlukan. Setelah diperoleh jumlah pengukuran yang
diperlukan kemudian dihitung waktu normalnya. Berdasarkan waktu normal yang
kemudian ditambah dengan faktor penyesuaian dan kelonggaran yang diinginkan
maka diperoleh waktu standard. Waktu standard inilah yang menjadi acuan untuk
menentukan jumlah tenaga kerja yang sesuai untuk mencapai target yang telah
ditetapkan perusahaan. Dalam menentukan jumlah tenaga kerja yang optimum
sesuai dengan penambahan jumlah kapasitas pada bagian proses produksi
berdasarkan metode waktu standard di Pertamina Depot Elpiji Tandem.
Waktu standard perlu di teliti, melihat sering timbulnya ketidak-efektifan
pemakaian waktu kerja oleh seseorang pekerja dalam melakukan pekerjaannya
serta adanya ketidak seimbangan waktu kerja antara suatu kegiatan dengan
kegiatan lainnya.

Hasil penelitian yang penulis peroleh dalam Tugas Akhir ini sebagai berikut :
1. Menentukan waktu standard pada setiap stasiun kerja yang diamati secara

langsung dengan menggunakan metode Stop Watch Time Study dan memakai

system Rating Faktor dan Allowance.

2. Waktu standard yang didapat dari pengamatan pada setiap stasiun kerja adalah
sebagai berikut :

Pada proses kerja Palleter waktu standard adalah 29.59 detik

Pada proses kerja Un-palleter waktu standard adalah 27.39 detik

Pada proses kerja Tube waktu standard adalah 340.38 detik

Pada proses kerja Empty Tube waktu standard adalah 453.59 detik

Pada proses kerja Pemeriksaan Tabung waktu standard adalah 12 detik

Pada proses kerja Contents Tube waktu standard adalah 453.38 detik

g. Pada proses kerja Forklift waktu standard adalah 31.84 detik
3. Jumlah kapasitas produksi yang terdapat pada PT. Pertamina (Persero) Depot

Elpiji Tandem setelah diadakannya perhitungan maka diperoleh jumlah

perbedaan kapasitas produksi disetiap stasiun kerja yaitu :

e a0 o
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a. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja Palleter
sebanyak 3125 tabung/hari menjadi 5125 tabung/hari dengan jumlah
tenaga kerjanya 6 orang.

b. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja Un-
palleter sebanyak 3125 tabung/hari menjadi 5531 tabung/hari dengan
jumlah tenaga kerjanya 6 orang.

c. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja Tube
sebanyak 98 pallet menjadi 223 pallet dengan jumlah tenaga kerjanya 3
orang.

d. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja Empty
Tube sebanyak 98 pallet menjadi 167 pallet dengan jumlah tenaga kerjanya
3 orang.

e. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja
Pemeriksaan Tabung sebanyak 3125 tabung/hari menjadi 6334 tabung/hari
dengan jumlah tenaga kerjanya 3 orang.

f. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja
Contents Tube sebanyak 98 pallet menjadi 167 pallet dengan jumlah
tenaga kerjanya 3 orang. '

g. Jumlah kapasitas produksi sebelum perhitungan pada stasiun kerja Forklift
sebanyak 200 tabung menjadi 2400 tabung dengan jumlah tenaga kerjanya
3 orang.
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BAB I

PENDAHULUAN

I.1. Latar Belakang Masalah

Perkembangan teknologi dibidang industri perminyakan dan khususnya gas
alam telah mampu mengembangkan system penekanan, penurunan temperatur
sehingga gas berubah jadi cairan serta lebih mudah didalam penanganannya. Gas
vang sudah berubah jadi cairan biasa dikenal dengan nama LPG — Elpiji
( Liquified Petroleum Gases ) tampil sebagai komoditi subsitusi kebutuhan energi
dunia, di Indonesia menempatkan elpiji ke status yang sangat kompetitif terhadap
kebutuhan bahan bakar minyak ( Avtur, Premium, Minyak tanah, Solar dan
Marine fuel oli ), sehingga kebutuhannya meningkat terus dari waktu ke waktu.
Elpiji sebagai bahan bakar penggunaannya untuk :
1. Bahan bakar rumah tangga :

Kompor masak, water heater dan lampu penerangan.

S

Bahan bakar industri :
Makanan, kertas / percetakan, keramik / kaca-gelas, logam, perikanan,
perkebunan dan kendaraan bermotor ( taksi, bus )
3. Bukan sebagai bahan bakar
Untuk penekan / aerosol pada korek api, cat dan obat nyamuk.
Beberapa keuntungan jika menggunakan elpiji :
a. Merupakan energi bersih dan tidak berasap.
b. Mempunyai nilai kalor tinggi dan menghasilkan pemanasan lebih cepat.

c. Mempunyai tekanan tinggi sehingga tidak perlu dipompa.

I-1
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d. Hasil pembakaran lebih sempurna sehingga tidak menimbulkan polusi.

e. Peralatan masak dan ruangan dapur lebih bersih.

f. Tidak mengotori makanan yang dimasak dan tidak menyebabkan bau pada
hasil masakan.

Kerugian menggunakan elpiji :

a. Jika tidak hati-hati, elpiji mempunyai resiko yang cukup tinggi.

b. Pada tahap awal pemakaian perlu investasi yang cukup tinggi.

Bertitik tolak dari keadaan diatas tersebut maka penulis mengadakan suatu
studi penelitian tentang penentuan jumlah tenaga kerja pada bagian produksi.
Penelitian ini merupakan salah satu faktor yang berpengaruh didalam perencanaan
perbaikan metode kerja sehingga perusahaan dapat menghasilkan produksi yang
lebih baik dan tepat, disamping itu pekerja secara efisien dan efektif.

1.2 Identifikasi Masalah

Ketidak mampuan jam kerja yang tersedia ( dengan 7 jam perhari )untuk
menyelesaikan target produksi setiap harinya erat berkaitan dengan beberapa
keadaan dibawah ini, yaitu :

a. Beban kerja dan waktu standard satu-satuan kegiatan dimasing-masing unit
kerja

Beban kerja dan waktu merupakan dua hal yang tidak dapat terpisahkan satu

sama lainnya. Beban kerja yang dimaksud bisa berupa jumlah tenaga kerja

yang terlalu sedikit dibandingkan dengan volume pekerjaan yang tinggi
dimasing-masing unit kerja. Beban kerja yang terlalu berat akan

memperpanjang waktu stndard yaitu waktu wajar yang dibutuhkan oleh
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LAMPIRAN III

FAKTOR PENYESUAIAN ( RATING FACTOR ) MENURUT

WESTINGHOUSE

I. Ciri-ciri ketrampilan

L

Ketrampilan yang sempurna ( Super skill )

a.

b.

Secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaan.

Bekerja dengan sempurna.

Tampak seperti telah terlatih dengan baik.

Gerakannya-gerakannya halus tapi sangat cepat sehingga sulit untuk
diikuti.

Kadang-kadang terkesan tidak berbeda dengan kecepatan mesin.
Perpindahan dari satu elemen pekerjaan ke elemen lainnya tidak
terlampau terlihat karena lancarnya.

Tidak terkesan adanya gerakan-gerakan berpikir dan merencanakan
tentang apa yang di kerjakan (sudah sangat otomatis).

Secara umum dapat dikatakan bahwa pekerja yang bersangkutan adalah

pekerja baik.

Ketrampilan yang sangat baik ( Excellent Skill )

Percaya pada diri sendiri.

Tampak cocok dengan pekerjaannya.

Terlihat telah terlatih dengan baik.

Bekerja teliti dengan tidak banyak melakukan pengukuran-pengukuran

dan pemeriksaan.
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L.

Gerakan-gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya dijalankan tanpa

kesalahan .

Menggunakan peralatan dengan sangat baik.
Bekerja dengan cepat tanpa mengorbankan mutu.
Bekerjanya cepat tapi halus.

Bekerjanya berirama dan terkoordinasi.

Ketrampilan yang baik ( Good Skill )

i

Kualitas hasil baik

Bekerjanya tampak lebih baik dari pada pekerja umumnya.
Dapat memberikan petunjuk kepada pekerja lainnya
ketrampilannya lebih rendah.

Tampak jelas seperti pekerja yang cakap.

Tidak memerlukan banyak pengawasan.

Tidak ragu-ragu.

Bekerjanya stabil.

Gerakan-gerakannya terkoordinasi dengan baik.-

Gerakan-gerakan sangat cepat.

Ketrampilan yang cukup ( Average Skill )

a.

b.

Tampak adanya kepercayaan pada diri sendiri.
Gerakan-gerakannya tidak cepat tetapi tidak lambat.
Terlihat adanya gerakan-gerakan perencanaan.

Tampak seperti pekerja yang cakap.

yang

Gerakan-gerakannya cukup menunjukan tidak adanya keraguan-raguan.
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