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INTISARI

Beban kerja merupakan banyaknya pekerjaan yang harus dilakukan
seorang pekerja untuk diselesaikan dengan waktu yang ditentukan, dalam hal ini
tenaga kerja merupakan salah satu input yang paling berperan dalam kelancaran
suatu proses produksi oleh karena itu tenaga kerja berpengaruh pada produktifitas
Perusahaan PT. Mondrian. Dalam usaha untuk meningkatkan produktivitas
memang tidak bisa dikatakan bahwa faktor karyawan pekerja yang harus diamati,
diteliti, dianalisa dan diperbaiki tetapi faktor-faktor lain juga dapat berpengaruh
terhadap usaha peningkatan produktivitas kerja. Dengan demikian diperlukan
adanyaperformance ratingintuk suatu keseimbangan antara jumlah tenaga kerja
yang dibutuhkan dengan besar beban kerja yang harus diselesaikan, sehingga
produktifitas kerja tinggi, daautputproses produksi bertambah sesuai target atau
yang di inginkan perusahaan dapat dipenuhi.

Dalam penelitian ini, metode penelitian yang digunakan adalah metode
pengukuran kerja pada objek yaitu operator kerja dalam menyelesaikan pekerjaan.
Teknik pengumpulan data yang dilakukan penulis adalah penelitian kepustakaan
guna memperoleh data sekunder, serta penelitian lapangan guna memperoleh data
primer dengan wawancara.

Hasil perhitungan terhadap penentuan jumlah tenaga kerja dan beban kerja
sesudah perbaikan dalam peningkatan produktivitas, contoh : pada stasiun kerja
jahit total untuk perhitungan tes keseragaman data: rata-rata waktu siklus sebesar
9,68 detik dengan standar deviasi sebesar 0,359 dengan penentuan batas kontrol
atas sebesar 10,4 dan batas kontrol bawah sebesar 8,96, sedangkan perhitungan tes
kecukupan data sebesar 2,15, waktu normal sebesar 441,3 dan total waktu baku
sebesar 678,92 menit dengan 980 unit per hari. Perhitungan beban kerja perbaikan
sebesar 101,55 % dengan jumlah tenaga kerja 26 orang, adapun perhitungan
prosentase peningkatan produktifitas jumlah tenaga kerja sebesar 73,33 %, dengan
demikian hasil perhitungan penelitian sampel pada stasiun kerja jahit total
menunjukkan peningkatan yang cukup signifikan pada tingkat produktivitas.

Kata kunci : Beban Kerja, Penilaian Tenaga Kerja, Produktivitas Kerja
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ABSTRACT

The workload is represent to be performed by a worker to complete a
specified time, in this case labour represent one of the greatest roles in the smooth
production process therefore the effect on labor productivity of the company PT.
Mondrian. In an effort to improve productivity can not be said that the workers are
employees of factors must be observed, studied, analyzed and corrected, but other
factors can also affect the efforts to increase labor productivity. Thus the
performance rating is required for a balance between the amount of labor needed
by a large workload that must be solved, so productivity is high and output
increases according to the production process at the desired target or that the
company can be met.

In this study, the research method used is descriptive method with work
measurement at object that is operator work in finishing work early to the last.
Technique data collecting taken is bibliography research authors to obtain
secondary data and field research in order to obtain primary data with interviews.

Result of calculation to determination, the amount of labor and workload
after corrected to increase productivity improvement, example : station sew total
for the calculation of the control chart test data, the average cycle time of 9,68
second unit of time, the standard deviation of 0,359. Determine the upper control
limit of 10,4 and lower control limits for 8,96. while calculation fi@st data
adequacy at 2,15, the normal time of 441,3 and a total time of 678,92 minutes
with the standard 980 units per day. Calculating workload after corrected of
101,55 % with a total workforce of 26 and calculating the percentage increase in
productivity by 73,33 %, the discussion of results of research work station sew

total samples showed a significant increase in the level of productivity.

Keywords: Workload, Manpower Assessment, Work Productivity
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BAB |

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan dunia industri semakin maju, hal itu terbukti dengan
banyaknya industri-industri baru yang mengelola berbagai macam produk.
Dengan demikian kebutuhan akan faktor-faktor produksi menjadi bertambah
banyak. Sumber daya manusia atau tenaga kerja merupakan bagian yang
terpenting dalam suatu organisasi atau perusahaan. Proses produksi dapat
dinyatakan sebagai serangkaian aktifitas yang diperlukan untuk mengolah
ataupun memproses sekumpulan masukpat menjadi sejumlah keluaran
atau output yang memiliki nilai tambah ataadded value (Wignjosoebroto,

1995). Dalam kegiatan dari proses produksi, suatu tenaga kerja mempunyai
peranan dalam penentukan baik atau buruknya suatu kualitas produk.

Salah satu tahap yang akan dilakukan untuk meningkatkan kinerja adalah
dengan melakukan perencanaan jumlah tenaga kerja yang ada. Dalam hal ini
diperlukan adanya suatu keseimbangan antara jumlah tenaga kerja yang
dibutuhkan dengan jumlah tenaga kerja yang ada pada saat ini, adapun usaha
perusahaan dalam melakukan peninjauan pada setiap stasiun kerja salah
satunya dengan melakuk#émrenning pada tenaga kerja perusahaan, sehingga
perusahaan dapat memperkirakan jumlah tenaga kerja pada setiap stasiun
kerja.

Aktifitas pekerjaan manusia sebagai operator perlu mendapat perhatian



khusus karena sebagai tolak ukur dari sistem kerja. Manusia mempunyai
karakter dan kemampuan, dapat memberi pengaruh yang besar atas
keberhasilan sistem kerja yang ditetapkan dalam mencapai tujuan perusahaan.
Guna meningkatkan kualitas dan kuantitas kerja yang ada di perusahaan, maka
manajemen harus terfokus ke arah tersebut. Dalam hal ini menetapkan waktu
kerja, pembagian jam kerja dan tenaga kerja sebagai acuan untuk dimengerti
dan dilaksanakan oleh tenaga kerja. Sehingga dengan demikian diharapkan
dapat membantu memperbajier formance kerja pada tenaga kerja khususnya
pada bagian produksi.

Perusahaan PT. Mondrian yang berlokasikan di Jl. Diponegoron Klaten
Yogyakarta, merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi
konveksi. Produk-produk PT. Mondrian terdiri dari beberapa merek yaitu
Mondrian, Montana, Be Gaya, Sekido dan Dadung. Suatu sistem manufaktur
dapat dikatakan berjalan dengan baik apabila pelaksanaan aktivitas proses
produksinya dapat memenuhi permintaan konsumen, sehingga permintaan
atau kebutuhan konsumen dapat terpenuhi. Dalam hal ini perusahaan diminta
untuk meningkatkan produktifitasitput nya, dengan melakukan pengawasan
pada setiap stasiun kematput yang dihasilkan karyawan tidak sesuai yang
diharapkan, pihak perusahaan juga menyadari bahwa ada salah satu faktor
yang mengakibatkan produktifitas menurun salah satunya sumber daya
manusia atau tenaga kerja yang ada saat ini. Beban kerja yang tidak seimbang
dengan kondisi fisik akan mempengaruhi kenyamanan manusia dalam bekerja,

keadaan semacam ini akan mengakibatkan kesalahan — kesalaranpdari



yang dihasilkan dan untuk mencegah hal ini maka perusahaan perlu
memperbaiki metode kerja.

Oleh karena itu dengan penelitian ini diharapkan dapat membantu
perusahaan untuk memberikan solusi bagi perusahan, sehingga perusahaan
dapat menyeimbangkan beban kerja operator dan sejalan dengan target dan
tujuan perusahaan. Dengan demikian produktifitas kerja tinggi,odigout
proses produksi bertambah sesuai target yang diinginkan perusahaan dapat

dipenuhi.

. Perumusan M asalah dan Batasan Masalah

. Rumusan Masalah

Berdasarkan pada latar belakang masalah di atas peran kerja karyawan
produksi pada stasiun kerja berkaitan erat dengan waktu operasi. Target
produksi yang harus dicapai menjadi tolak ukur kinerja karyawan produksi,
sehingga perusahaan tersebut membutuhkan tenaga kerja yang memiliki
tingkat kemampuan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Target dan
kemampuan produksi yang dihasilkan kadang tidak seimbang, berdasarkan
kenyataan tersebut maka pihak perusahaan perlu memberi perhatian pada
besarnya penentuan target produksi dengan kemampuan sumberdaya yang
ada. Salah satu kemampuan kerja karyawan yang diseimbangkan dengan
target tersebut, akan mempengaruhi kondisi fisik karyawan produksi. Dengan
melihat keadaan seperti itu pihak perusahaan perlu memberikan perhatian
dalam menentukan suatu besarnya unit yang harus dicapaougpati yang

dihasilkan sesuai target dengan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan harus



seimbang, sehingga didapatkan hasil yang maksimal. Maka dalam hal ini
peneliti memberikan rumusan masalah sebagai berikut : berapa besar beban
kerja pada setiap stasiun kerja, berapa jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan

dan berapa tingkat produktifitas setiap stasiun kerja ?

. Batasan Masalah

Untuk mempersempit ruang lingkup penelitian ini, peneliti memberikan
batasan-batasan masalah sebagai berikut :
1) Besarnya kelonggaran berdasarkan faktor yang berpengaruh.
2) Pengamatan penelitian dilakukan pada proses produksi jenis produk
pembuatan kaos yang bermerk Dadung.
3) Stasiun kerja pemotongan kain dilakukan 2 sampai 3 kali sehari.

4) Beban kerja tidak memperhitungkan biaya-biaya dalam proses produksi

yang dikerjakan oleh perusahaan.

. Asumsi

1) Pengukuran waktu siklus atau kuantitatif dilaksanakan seepetitive,
dengan pengamatan satu orang setiap stasiun kerja, standard penyelesaian

waktu pekerjaan bagi semua pekerja dianggap sama.

. Tujuan dan Manfaat Penelitian
. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian yang ingin dicapai untuk pembuatan skripsi ini

oleh peneliti adalah sebagai berikut :



1) Menentukan besarnya beban kerja yang diberikan, pengaturan tenaga kerja
dengan penetapan waktu kerja sebagai acuan yang harus dilakukan agar
dalam bekerja beban kerjanya tidak berlebihan atau kecil dengan demikian
dapat memberikan kenyamanan karyawan dalam bekerja.

2) Menentukan jumlah tenaga kerja yang optimal, pelaksanaan kegiatan dari
tenaga kerja yang ditentukan berdasarkan usaha untuk menyediakan suatu
beban kerja dan menyelesaikannya dengan waktu yang ditentukan.

3) Mengetahui berapa besar tingkat produktivitas setiap stasiun kerja, suatu
perbandingan antara keluaran atau hasil yang bermanfaat diperoleh dari
kegiatan yang dikeluarkan dan masukan atau segala sumber-sumber yang
digunakan untuk memperoleh keluaran tersebut. Maka akan diketahui
besar atau kecilnya keluaran yang dihasilkan dan waktu kerja yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu pekerjaannnya dengan yang lebih
efisien.

2. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian sebagai berikut :

Menyeimbangkan beban kerja yang merupakan suatu hal yang harus
dilakukan dengan memberi perhatian pada besarnya penentuan target
produksi, sehingga diperoleh produktifitas kerja sesuai yang di inginkan.
Dalam hal ini perusahaan dapat menambatput produksi dan pengadaan

produk yang telah di targetkan dapat terpenuhi.



D. Keaslian Penelitian

Penelitian skripsi ini merupakan penelitian yang berhubungan dengan
masalah beban kerja terhadap operator, dalam hal ini perbedaan peneliti pada
tempat penelitian yang dilakukan dengan menjadwalkan suatu projek dalam
kegiatan waktu siklus mulai input sampai output data waktu kerja
menggunakansoftware Microsoft Project, dengan demikian waktu siklus
setiap stasiun kerja proses produksi dapat diketahui dan analisis yang
dilakukan terletak pada membahas tentang penentuan jumlah tenaga kerja
berdasarkan beban kerja dengan memperhitungkan tingkat produktivitasnya.
Implementasi observasi analisis ini dilakukan di PT. Mondrian Klaten,

Yogyakarta.



BABV

PENUTUP

A. Kesimpulan
Dari hasil pembahasan, maka dapat diambil kesmpulan sehubungan
dengan keseimbangan antara jumlah tenaga kerja dan tingkat produktifitas
bersadarkan beban kerja operator pada perusahaan Dadung PT. Mondrian,
yaitu :

1. Berdasarkan hasil perhitungan beban kerja pada setiap stasiun kerja adalah
untuk stasiun kerja sablon, pengukuran beban kerja perbaikan sebesar
102,62 %. Stasiun kerja rakit, pengukuran beban kerja perbaikan sebesar
101,77 %. Pada stasiun kerja jahit meliputi : Obras bagian badan,
pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 101,45 %. Obras totdl,
pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 102,36 %. Jahit bagian badan,
pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 101,41 %. Jahit totdl,
pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 101,55 %. Stasiun kerja setrika,
pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 107,43 %. Stasiun kerja
packing, pengukuran beban kerja perbaikan sebesar 93,91 %.

2. Banyaknya jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan setiap stasun kerja
adalah stasiun kerja sablon tenaga kerja perbaikan sebesar 14 orang.
Stasiun kerja rakit tenaga kerja perbaikan sebesar 11 orang. Pada stasiun

kerja jahit meliputi : Obras bagian badan, tenaga kerja perbaikan sebesar
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17 orang. Obras total, tenaga kerja perbaikan sebesar 25 orang. Jahit
bagian badan, tenaga kerja perbaikan sebesar 21 orang. Jahit total, tenaga
kerja perbaikan sebesar 26 orang. Stasiun kerja setrika, tenaga kerja
perbaikan sebesar 13 orang. Stasiun kerja packing, tenaga kerja perbaikan
sebesar 12 orang.

. Hasil dari perhitungan peningkatan produktivitas pada setiap stasiun kerja,
stasiun kerja sablon mengalami penurunan produktifitas sebesar -30 %, hal
ini dikarenakan beban kerja pada stasiun kerja sablon meningkat
sedangkan perhitungan jumlah tenaga kerja mengalami penuruan. Adapun
stasiun kerja rakit mengalami peningkatan produktifitas sebesar 10 %.
Pada stasiun kerja jahit mengalami peningkatan antara lain : Obras bagian
badan, peningkatan produktifitas sebesar 13 %. Obras total, peningkatan
produktifitas sebesar 66,66 %. Jahit bagian badan, peningkatan
produktifitas sebesar 40 %. Jahit total, peningkatan produktifitas sebesar
73,33 %. Pada stasiun kerja setrika mengalami peningkatan produktifitas
sebesar 30 %. Stasiun kerja packing mengalami peningkatan produktifitas

sebesar 20 %.
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B. Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan dengan perhitungan
menggunakan metode yang ditentukan, pada perusahaan PT. Mondrian. Maka
penyusun dapat memberi masukan atau saran sebagai berikut :

1. Berdasarkan hasil perhitungan dapat di lihat berapa beban kerja dan
jumlah tenaga kerja untuk menyelesaikan pekerjaan pada setiap stasiun
kerja dengan pengukuran perbandingan produktifitas tenaga kerja dan
peningkatan produktifitas tenaga kerja.

2. Tingkat ketrampilan tenaga kerja dalam menyelesaikan pada proses
produks dapat mempengaruhi lama waktu jalannya produksi, dengan ini
perusahaan diperlukan trenning pada karyawan kerja.

3. Perusahaan lebih memperhatikan kondis lingkungan kerja, karena
lingkungan kerja yang kondusif akan mempengaruhi hasil produksi.

4. Peningkatan kedisiplinan kerja pada operator dan mempertimbangkan
perbaikan beban kerja, sehingga produktivitas kerja tinggi output yang

dihasilkan sesuai target yang diinginkan.
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