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ABSTRAK 

 

Salah satu sumber daya yang sangat penting pada proyek konstruksi adalah tenaga kerja. 

Besarnya tingkat keberhasilan suatu proyek dipengaruhi oleh tingkat produktifitas pekerja. Pada 

staisuin pembengkokkan besi begel dan perakitan rangka kolom proyek konstruksi gedung Al-

Fatih Islamic Centre Pekanbaru, ditemukan beberapa aktivitas non-produktif pekerja seperti 

merokok, istirahat, berbincang-bincang, dan menunggu. Aktivitas ini menunjukkan bahwa 

produktifitas pekerja masih rendah. Untuk meningkatkan produktifitas pekerja dilakukan analisis 

dengan menggunakan metode Time and Motion Study. Pada metode Time study dilakukan 

menggunakan teknik work sampling. Work sampling merupakan kegiatan penagataman terhadap 

aktivitas pekerja yang dilakukan pada waktu acak. Pada pengumpulan data yang dilakukan 

diperoleh hasil bahwa persen produktif pada stasiun pembengkokkan besi begel sebesar 72% dan 

persen produktif pada perakitan rangka kolom sebesar 74,4% dan 73,4%. Untuk mengetahui 

penyebab adanya aktivitas non-produktif dilakukan analisis menggunakan fishbone diagram. 

Dalam memperbaiki sistem kerja pada proyek dilakukan analaisis motion study berdasarkan 

prinsip-prinsip ekonomi gerakan. Berdasarkan hasil analisis prinsip ekonomi gerakan, diperlukan 

adanya perbaikan sistem kerja dengan merancang alat begel yang dilengkapi dengan komponen 

pengatur jarak titik bengkok begel, memiliki display ukuran, dan lengan kunci yang lebih panjang 

dari alat sebelumnya serta sudah tersambung langsung pada alat bending begel.  
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ABSTRACT 

 

One of the most important resources in a construction project is manpower. The 

magnitude of the success rate of a project is influenced by the level of worker productivity. In the 

bending station of iron begel and assembling the column frame for the construction project of the 

Al-Fatih Islamic Centre Pekanbaru, several non-productive activities of workers were found, such 

as smoking, resting, chatting, and waiting. This activity shows that worker productivity is still low. 

To increase worker productivity, an analysis was carried out using the Time and Motion Study 

method. The Time study method is carried out using a work sampling technique. Work sampling is 

an activity of observing the activities of workers which are carried out at random times. In the 

data collection conducted, the results showed that the productive percent at the iron begel bending 

station was 72% and the productive percent at the column frame assembly was 74.4% and 73.4%, 

respectively. To find out the causes of non-productive activities, an analysis was carried out using 

a fishbone diagram. In improving the work system on the project, a motion study analysis is 

carried out based on the principles of movement economics. Based on the results of the analysis of 

the economic principle of movement, it is necessary to improve the work system by designing a 

begel tool that is equipped with a begel bending point spacer component, has a size display, and a 

lock arm that is longer than the previous tool and is connected directly to the begel bending tool. 
 
Keywords:  manpower, work sampling, fishbone diagram 
 
 
 
 



 
 

ix 
 

KATA PENGANTAR 

 

  

 

Assalamu’alaikum Wr. Wb. Alhamdulillahirobbil’alamin 

Puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah melimpahkan rahmat, taufiq 

dan hidayah-Nya, sholawat serta salam selalu tercurah kepada Baginda Rasulullah 

Muhammad SAW, sehingga Penulis dapat menyelesaikan laporan Tugas Akhir ini 

tepat pada waktunya dengan judul “PERBAIKAN SISTEM KERJA PADA 

STASIUN PEMBENGKOKAN BESI BEGEL DAN PERAKITAN RANGKA 

KOLOM DENGAN METODE TIME AND MOTION STUDY (Studi Kasus : 

Proyek Pembangunan Al-Fatih Islamic Centre Pekanbaru)” sebagai syarat 

untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik di Jurusan Teknik Industri Fakultas Sains 

dan Teknologi Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. 

Pada kesempatan ini, penulis ingin menyampaikan rasa terimakasih dan 

penghargaan yang tulus kepada semua pihak yang telah banyak memberi 

petunjuk, bimbingan, dorongan dan bantuan dalam penulisan laporan Tugas Akhir 

ini, baik secara langsung maupun tidak langsung, terutama pada: 

1. Bapak Prof. Dr. Khairunnas Rajab, M.Ag selaku Rektor Universitas Islam 

Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. 

2. Bapak Dr. Hartono, M.Pd selaku Dekan Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. 

3. Ibu Misra Hartati, ST., MT selaku Ketua Progam Studi Teknik Industri 

Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim 

Riau. 

4. Bapak Anwardi, ST., MT selaku Sekretaris Progam Studi Teknik Industri 

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. 

5. Ibu Wresni Anggraini, ST., MM selaku Dosen Pembimbing I dan Bapak 

Anwardi, ST., MT selaku Dosen Pembimbing II yang telah banyak 

meluangkan waktu, tenaga dan pikiran dalam membimbing dan memberikan 



 
 

x 
 

petunjuk yang sangat berharga bagi penulis dalam penulisan laporan Tugas 

Akhir ini. 

6. Fitra Lestari Norhiza, ST., M.Eng., Ph.D selaku Pembimbing Akademis, yang 

telah banyak membantu dan meluangkan waktu untuk berkonsultasi hingga 

selesainya laporan Tugas Akhir ini. 

7. Bapak dan Ibu Dosen Progam Studi Teknik Industri Universitas Islam Negeri 

Sultan Syarif Kasim Riau yang telah banyak memberikan ilmu pengetahuan 

bagi penulis selama masa perkuliahan. 

8. Teristimewa kepada kedua orang tua penulis Ayahanda Bapak Suwirman, Ibu 

Arnel, serta abang-abang, dan seluruh keluarga besar penulis yang telah 

banyak berjasa memberikan dukungan moril dan materil serta doa’a restu 

sehingga dapat menempuh pendidikan hingga S1 di Progam Studi Teknik 

Industri Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. 

9. Teristimewa Muhammad Ibrahim. F yang telah banyak membantu penulis 

dan terus memberikan semangat selama proses menyelesaikan tugas akhir ini. 

10. Sahabat-sahabat saya yang telah banyak memberikan semangat dan doroan 

selama proses perkuliahan. 

11. Teman-Teman terbaik di angkatan 2017 terkhusus kepada kelas 17 D 

Awkamek dan Papa Royal yang telah terus memberikan semangat selama 

berada diproses perkuliahan. 

  Penulis menyadari masih terdapat kekurangan pada penulisan tugas akhir ini. 

Penulis mengharapkan adanya kritik maupun saran yang bersifat membangun 

yang bertujuan untuk menyempurnakan isi dari laporan tugas akhir ini serta 

bermanfaat bagi semua pihak yang berkepentingan pada umumnya dan bagi 

penulis untuk memgamalkan ilmu pengetahuan di tengah-tengah masyarakat. 

Wassalamu’alaikum Wr. Wb. 

Pekanbaru, 26 Desember 2021 

    Penulis        

  

        (Ayu Asri)       



 
 

xi 
 

DAFTAR ISI 

 

     HALAMAN 

COVER 

LEMBAR PERSETUJUAN ..................................................................... i 

LEMBAR PENGESAHAN ...................................................................... ii 

LEMBAR ATAS KEKAYAAN INTELEKTUAL ................................. iii 

LEMBAR PERNYATAAN ...................................................................... iv 

HALAMAN PERSEMBAHAN ............................................................... v 

ABSTRAK ................................................................................................. vi 

ABSTACT .................................................................................................. vii 

KATA PENGANTAR ............................................................................... viii 

DAFTAR ISI ..............................................................................................  x 

DAFTAR GAMBAR .................................................................................  xiii 

DAFTAR TABEL .....................................................................................  xiv 

DAFTAR RUMUS ....................................................................................   xv 

DAFTAR LAMPIRAN .............................................................................   xvi 

 

BAB I  PENDAHULUAN 

 1.1 Latar Belakang .................................................................  1 

 1.2  Rumusan Masalah ............................................................  5 

1.3  Tujuan Penelitian .............................................................  5 

1.4  Manfaat Penelitian  ..........................................................  5 

1.5  Batasan Masalah ..............................................................  6 

1.6  Posisi Penelitian  ..............................................................  6 

1.7 Sistematika Penulisan ......................................................  7 

 
 

BAB II  LANDASAN TEORI 

 2.1  Produktivitas Kerja...........................................................  9 

  2.1.1  Faktor yang Mempengaruhi Tingkat Produktivitas  10 

 2.2 Time and Motion Study ....................................................  11 

  2.2.1 Work Sampling ........................................................  11 



 
 

xii 
 

  2.2.2 Prinsip-Prinsip Work Sampling ...............................  12 

  2.2.3 Tahapan dalam Work Sampling ..............................  12 

 2.3 Fishbone Diagram ...........................................................  18 

 2.4 Definisi Sistem Kerja .......................................................  20 

 2.5 Ekonomi Gerakan.............................................................  20 

 2.6 Prinsip Momen Gaya .......................................................  22 

 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

3.1  Penelitian Pendahuluan ....................................................  25 

3.2  Rumusan Masalah ............................................................  25 

 3.3   Penetapan Tujuan .............................................................  26 

 3.4 Batasan Masalah...............................................................  26 

  3.5 Studi Literatur ..................................................................  26 

 3.6    Pengumpulan Data ...........................................................  26 

 3.7 Pengolahan Data ...............................................................  27 

 3.8  Analisa Faktor ..................................................................   29 

 3.9  Usulan Perbaikan Sistem Kerja ........................................   29 

 3.10 Analisa..............................................................................  29 

 3.11 Kesimpulan dan Saran......................................................  29 

 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 4.1 Pengumpulan Data ...........................................................  30 

  4.1.1 Profil Instansi ..........................................................  30 

  4.1.2 Struktur Organisasi Proyek .....................................  31 

  4.1.3 Uraian Elemen Kerja ...............................................  31 

  4.1.4 Data Sampling Pengamatan ....................................  33 

 4.2 Pengolahan Data...............................................................  35 

  4.2.1 Perhitungan Persentase Produktivitas .....................  35 

  4.2.2 Uji Kecukupan Data ................................................  36 

  4.2.3 Uji Keseragaman Data ............................................  37 

  4.2.4 Perhitungan Waktu Siklus .......................................  41 

  4.2.5 Perhitungan Faktor Penyesuaian .............................  42 



 
 

xiii 
 

  4.2.6 Perhitungan Waktu Baku ........................................  43 

  4.2.7 Perhitungan Output .................................................  44 

  4.2.8 Fishbone Diagram ..................................................  45 

  4.2.9 Usulan Perbaikan Sistem Kerja ...............................  46 

 

BAB V  ANALISA 

 5.1 Analisa Pengolahan Data .................................................  54 

 5.2   Analisa Fishbone Diagram ..............................................  55 

 5.43 Analisa Usulan Perbaikan ................................................   57 

 

BAB VI PENUTUP 

 6.1 Kesimpulan ......................................................................  60 

 6.2  Saran .................................................................................  60 

 

DAFTAR PUSTAKA 

 

 



 

 
 

DAFTAR GAMBAR 

 

 
Gambar                   Halaman 

1.1  Pekerja Merokok pada Jam Kerja  ...........................................................3 

2.1  Langkah-Langkah Sebelum Melaksanakan Work Sampling ................12 

2.2   Penentuan Faktor Kelonggaran..............................................................17 

2.3  Fishbone Diagram .................................................................................19 

3.1 Flowchart Metode Penelitian ................................................................24  

4.1 Desain Al-Fatih Islamic Centre Pekanbaru ...........................................30 

4.2 Struktur Organisasi Proyek ....................................................................31 

4.3 Besi Begel ..............................................................................................32 

4.4 Kolom ....................................................................................................32 

4.5 Grafik Uji Keseragaman Stasiun Pembengkokkan Begel Pekerja 1 .... 38 

4.6 Grafik Uji Keseragaman Stasiun Pembengkokkan Begel Pekerja 2 .... 39 

4.7 Grafik Uji Keseragaman Stasiun Perakitan Kolom 1 ........................... 40 

4.8 Grafik Uji Keseragaman Stasiun Perakitan Kolom 2 ........................... 41 

4.9 Fishbone Diagram ................................................................................ 45 

4.10 Poros Sebelum Perbaikan ..................................................................... 50 

4.11 Rekomendasi Poros untuk Perbaikan ................................................... 51 

4.12 Rekomendi Pengatur Jarak untuk Perbaikan ........................................ 51 

4.13 Bentuk 3D Rancangan .......................................................................... 52 

4.14 Betuk 2D Rancangan ............................................................................ 52 

4.15 Alat Bending Begel............................................................................... 53 

 

 

 



 

 
 

DAFTAR TABEL 
  

 

Tabel                                                                                           Halaman 

1.1 Aktivitas Produktif dan Aktivitas Non Produktif Pekerja ................. 2 

1.2 Data Sampling Perakitan Besi Kolom ............................................... 3 

1.3 Posisi Penelitian ................................................................................. 6 

2.1 Peta Kendali Pengamatan .................................................................. 13 

2.2 Performance Rating ........................................................................... 14 

4.1 Rekapitulasi Data Sampling Stasiun Pembengkokkan Besi Begel.... 33 

4.2 Rekapitulasi Data Sampling Stasiun Perakitan Rangka Kolom ........ 34 

4.3 Rekomendasi Usulan Perbaikan Sistem Kerja .................................. 46 

4.4 Prinsip Ekonomi Gerakan Dihubungkan dengan Anggota Tubuh .... 46 

4.5 Prinsip Ekonomi Gerakan Dihubungkan dengan Perancangan  

 Peralatan ............................................................................................ 48 

 

 



 

 
 

DAFTAR RUMUS 

 

 
Rumus        Halaman 

2.1 Persentase Produktif ........................................................................  13 

2.2 Tingkat Ketelitian ............................................................................. 13 

2.3 Jumlah Pengamatan .......................................................................... 13 

2.4 Batas Kontrol Atas (BKA) ............................................................... 14 

2.5 Batas Kontrol Bawah (BKB) ............................................................ 14 

2.6 Uji Kecukupan Data ......................................................................... 14 

2.7 Waktu Siklus ..................................................................................... 17 

2.8 Waktu Normal .................................................................................. 18 

2.9 Waktu Baku ...................................................................................... 18 

2.10  Output Standar .................................................................................. 18 

2.11  Momen Gaya .................................................................................... 22 

 



 

 
 

DAFTAR LAMPIRAN 
 

 

Lampiran  

A     Lembar Pengamatan Data Sampling ................................................ A-1 

B     Gambar Rancangan Alat Bending Begel (AutoCAD)...................... B-1 

C     Foto Alat Bending Begel .................................................................. C-1 

D     Biografi Penulis ................................................................................ D-1 

 



 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 
 

 

1.1 Latar Belakang      

       Semakin berkembangnya industri proyek pembangunan di Indonesia  

diperlukan perkiraan produktivitas pekerja yang baik. Suatu proyek pembangunan 

dikatakan baik jika proses pengerjaannya dapat berjalan secara efektif dan efisien, 

sehingga dapat dikatakan proyek tersebut produktif. Besarnya produktivitas dapat 

dilihat dari kemampuan sebuah proyek dalam menyelesaikan kuantitas pekerjaan 

yang telah ditentukan. Semakin tinggi produktivitas maka semakin tinggi pula 

keuntungan yang bisa didapat. Selain itu, kegiatan-kegiatan pada proyek 

pembangunan saling mempengaruhi, bila salah satu kegiatan mengalami 

keterlambatan, pada kegiatan lainnya juga akan terlambat sehingga menimbulkan 

ketidaksesuaian dengan waktu penyelesaian yang telah direncanakan. 

       Secara umum, produktivitas dapat diartikan sebagai perbandingan antara hasil 

yang dicapai (output) dengan keseluruhan sumber daya yang digunakan (input). 

Dalam bidang proyek pembangunan produktivtas merupakan perbandingan antara 

hasil kerja dengan waktu yang digunakan untuk mencapai hasil kerja tersebut. 

Dalam produktivitas, terdapat dua aspek yang sangat penting, yaitu efisiensi dan 

efektivitas dimana efisiensi merupakan suatu ukuran dalam membandingkan 

penggunaan masukan terencana dengan masukan yang sebenarnya terlaksana dan 

efektifitas merupakan gambaran seberapa jauh target dapat tercapai dalam suatu 

ukuran, baik secara kualitas maupun waktu (Caroline dan Sulistio, 2018). 

 Sumber Daya Manusia merupakan faktor utama yang menentukan kualitas 

pekerjaan. Dalam menentukan kualitas pekerjaan, tenaga kerja memiliki peran 

yang sangat penting. Menurut Undang-Undang Republik Indonesia Tahun 2003, 

tenaga kerja adalah setiap orang yang mampu melakukan pekerjaan guna 

menghasilkan barang dan atau jasa baik untuk memenuhi kebutuhan sendiri 

maupun masyarakat. Sebagai faktor yang berperan penting dalam suatu pekerjaan 

proyek pembangunan, diperlukan adanya analisis terhadap tingkat produktivitas 
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tenaga kerja sehingga dapat ditentukan suatu metode kerja yang sesuai dalam 

pelaksanaan proyek pembangunan (Hutasoit dan Inkiriwang, 2017).    

       Berdasarkan uraian di atas, maka sangat penting dilakukan analisa terhadap 

produktivitas pekerja dari suatu proyek proyek pembangunan. Produktivits yang 

akan dihitung pada penelitian ini adalah produktivitas pekerja pada struktur beton 

bertulang pada proyek pembangunan Al-Fatih Islamic Centre. Proyek ini 

berlokasikan di Jalan Rengas No. 541, Sidomulyo Timur, Kecamatan Marpoyan 

Damai, Kota Pekanbaru. 

Pentingnya pengukuran tingkat produktivitas tenaga kerja, dilakukan 

untuk memberikan informasi yang tepat seperti waktu yang dibutuhkan dalam 

melakukan suatu pekerjaan dan efisiensi setiap gerakan tenaga kerja. Pengukuran 

produktivitas tenaga kerja dapat dilakukan dengan menggunakan Time and 

Motion Study. Menurut Wignjosoebroto (2003), metode time and motion study 

merupakan studi dari sitem kerja untuk mengembangkan sistem dan metode yang 

lebih baik dan menstandarkan sistem kerja berdasarkan waktu standar (Septiyana 

dan Mahfudz, 2019). 

Pada penelitian pendahuluan, dilakukan pengamatan terhadap proses 

pengerjaan perakitan besi kolom. Berdasarkan pengamatan diketahui bahwa 

banyaknya aktivittas non-produktif yang dilakukan oleh pekerja pada jam kerja 

yang telah ditentukan. Adapun hasil penamatan aktivitas produktif dan aktivitas 

non-produktif pekerja adalah sebagai berikut: 

Tabel 1.1 Aktivitas Produktif dan Aktivitas Non-produktif Pekerja 

No 
Jenis Aktivitas 

Produktif Non-Produktif 

1 Perakitan Scaffolding Berbincang-bincang 

2 Pemasangan Besi Begel Merokok 

3 Perakitan Besi Kolom Makan 

4 Material Handling Istirahat 

5  Duduk-duduk 

6  Menunggu 

(Sumber : Pengumpulan Data, 2021) 
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Berikut salah satu kegiatan pekerja yang non-produktif pada jam kerja 

yang telah ditentukan: 

 
Gambar 1.1 Aktivitas Non Produktif Pekerja 

Berdasarkan pengamatan awal, terlihat bahwa adanya aktivtas-aktivitas 

non-produktif yang dilakukan oleh pekerja. Selanjutnya dilakukan pengamatan 

dengan menggunakan metode work sampling yang dilakukan selama 6 hari 

berturut-turut. Adapun hasil pengamatan yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

Tabel 1.2  Data Sampling Perakitan Besi Kolom 

Kegiatan 
Tenaga 

Kerja 

Frekuensi Teramati Hari ke- 
Jumlah 

Rata-

Rata 
1 2 3 4 5 6 

Produktif 

Pekerja I 30 37 28 30 28 31 184 30,7 

Pekerja II 32 33 30 28 31 35 189 31,5 

Pekerja III 29 35 28 32 30 40 194 32,3 

Pekerja IV 29 35 28 29 30 38 189 31.5 

Pekerja V 38 30 34 27 31 36 196 32.7 

Pekerja VI 28 28 33 30 27 28 174 29 

Non-

Produktif 

Pekerja I 23 8 25 23 14 22 115 19,2 

Pekerja II 21 12 23 25 11 18 110 18,2 

Pekerja III 24 10 25 21 12 13 105 17,5 

Pekerja IV 24 10 25 24 12 15 110 18,3 

Pekerja V 15 15 19 26 11 17 103 17,2 

Pekerja VI 25 17 20 23 15 25 125 20,8 

Jumlah 

Pekerja I 53 45 53 53 42 53 299 49,8 

Pekerja II 53 45 53 53 42 53 299 49,8 
Pekerja III 53 45 53 53 42 53 299 49,8 

Pekerja IV 53 45 53 53 42 53 299 49,8 

Pekerja V 53 45 53 53 42 53 299 49,8 

Pekerja VI 53 45 53 53 42 53 299 49,8 
 (Sumber : Hutasoit dan Inkiriwang, 2017) 
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Tabel 1.2  Data Sampling Perakitan Besi Kolom(Lanjutan) 

Kegiatan 
Tenaga 

Kerja 

Frekuensi Teramati Hari ke- 
Jumlah 

Rata-

Rata 
1 2 3 4 5 6 

% 

Produktif 

Pekerja I 56,6 82.2 52.8 56.6 66.7 58.5 316.8 63,4 

Pekerja II 60,3 73.3 56.6 52.8 73.8 66.0 322.6 64,5 

Pekerja III 54,7 77.8 52.8 60.4 71.4 75.5 337.9 67,6 

Pekerja 

IV 
54,7 77.8 52.8 54.7 71.4 71.7 328.5 

65,7 

Pekerja V 71,7 66.7 64.2 50.9 73.8 67.9 323.5 64,7 

Pekerja 

VI 
52,8 62.2 62.3 56.6 64.3 52.8 298.2 59,6 

Rata-Rata 64,2 

 (Sumber : Hutasoit dan Inkiriwang, 2017) 

 

 Menurut Sritomo Wignjosoebroto (1995) yang dikutip oleh Jono, 2015, 

persentase kegiatan produktif yang ideal yaitu sebesar 75%. Berdasarkan tabel di 

atas dapat diketahui bahwa tingkat produktivitas pekerja masih rendah yaitu 

sebesar 64,2%. Berdasarkan pengamatan dan wawancara yang dilakukan dengan 

pekerja, terdapat beberapa masalah penyebab rendahnya tingkat produktivitas 

pekerja. Masalah-masalah tersebut seperti penempatan bahan baku yang kurang 

efektif sehingga pekerja harus bolak-balik dalam proses material handling yang 

menimbulkan kelelahan (fatigue) bagi pekerja. Masalah lain yang mengakibatkan 

rendahnya produktivitas pekerja yaitu adanya aktivitas  menunggu besi begel yang 

akan digunakan untuk merakit rangka kolom. Berdasarkan wawancara yang 

dilakukan terhadap salah satu tukang yang bertanggung jawab terhadap proses 

pembengkokkan besi begel, lamanya proses pengerjaan disebabkan oleh beberapa 

faktor. Faktor tersebut diantaranya karena adanya keterlambatan datangnya 

material serta adanya keluhan pada tubuh pekerja karena membutuhkan tenaga 

yang besar untuk membengkokkan besi tersebut. Selain itu, pekerjaan yang 

dilakukan secara berulang-ulang juga berpotensi menyebabkan terjadinya cedera 

musculoskeletal.  

Melihat permasalahan yang terdapat pada stasiun pembengkokkan besi 

begel dan perakian rangka kolom, maka diperlukan perbaikan sistem kerja untuk 

meningkatkan produktivitas pekerja pada proyek pembangunan Al-Fatih Islamic 

Centre Pekanbaru. 
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1.2  Rumusan Masalah 

       Berdasarkan latar belakang masalah maka rumusan masalah pada penelitian 

ini adalah “Bagaimana perbaikan sistem kerja guna meningkatkan produktivitas 

pekerja  pada stasiun pembengkokan besi begel dan perakitan besi kolom?”. 

 
1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui tingkat produktivitas pekerja proyek pembangunan Al-

Fatih Islamic Centre. 

2. Untuk memperbaiki sistem kerja pada stasiun perakitan rangka kolom dan 

stasiun pembengkokkan besi begel. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian Tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Peneliti 

Manfaat penelitian tugas akhir ini bagi peneliti : 

a. Dapat menerapkan ilmu studi gerakan dalam menagalisis produktivitas 

pekerja menggunakan metode Time and Motion Study. 

b. Dapat merancang alat bending bending begel yang dapat mengurangi 

gerakan-gerakan yang tidak diperlukan berdasarkan prinsip ekonomi 

gerakan. 

2. Bagi Proyek 

Manfaat penelitian tugas akhir ini bagi proyek : 

a. Hasil pengukuran produktivtas pekerja dapat dijadikan sebagai evaluasi 

sehingga untuk proyek selanjutnya dapat lebih baik lagi. 

b. Usulan perbaikan sistem kerja dapat meningkatkan produktivitas pekerja 

proyek 
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1.5 Batasan Masalah 

 Adapun batasan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Objek yang dihitung untuk nilai produktivitasnya adalah pekerja pada proses 

pengerjaan pembengkokan besi begel dan perakitan besi kolom. 

2. Pekerja yang diamati sebanyak 4 orang untuk stasiun perakitan rangka kolom 

dengan 2 kelompok kerja, dan 2 orang untuk stasiun pembengkokkan besi. 

3. Usulan perbaikan dibuat berupa alat. Alat tidak diaplikasikan pada proyek 

karena proyek sedang tidak berlangsung. 

  

1.6 Posisi Penelitian 

Adapun posisi penelitian pada tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

Tabel 1.3 Posisi Penelitian 

No No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

1 Analisis Sistem Kerja 

Produk Smock 

Menggunakan Studi 

Waktu Dan Gerakan 

(Studi Kasus Pada 

Quality Control And 

Packing Department Pt 

Aceplas Indonesia) 

(Rahel Putri Sayekti 

dan Andi Erna 

Mulyana, 2019) 

Seringnya terjadi 

keterlambatan 

pengiriman 

karena barang 

yang tertumpuk di 

QC and Packing 

dan dianggap 

terlalu lama 

diproses sehingga 

tidak memenuhi 

target pengiriman 

Studi 

Waktu 

dan 

Gerakan 

Perbaikan sistem 

kerja yaitu pada 

layout ruangan QC 

dan Packing  

berdasarkan prinsip 

ekonomi gerakan 

yang tidak sesuai 

pada perusahaan 

2 Perbaikan Metode Kerja 

Melalui Time And 

Motion Study Untuk 

Meningkatkan Kapasitas 

Produksi Aluminium 

Foil (Imam Zamru, 

Ellysa Nursanti, dan 

Heksa Galuh W, 2020) 

 

Perusahaan tidak 

mampu mencapai 

target produksi 

karena terdapat 

waktu kerja yang 

tidak efisien 

sehingga lini 

produksi tidak 

lancar 

Time and 

Motion 

Study 

Penambahan tenaga 

kerja pada mesin 

doubler agar proses 

produksi menjadi 

Blanace dan 

meningkatnya 

kapasitas produksi. 
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

3 Perbaikan Sistem Kerja 

Proses Pemasangan Ban 

Truk dengan 

Perancangan Peralatan 

Pendukung 

Menggunakan QFD dan 

REBA (Hery Hamdi 

Azwir , Farhan 

Kusniadi Putra , 

Hirawati Oemar, 2020) 

Adanya keluhan 

gejala gangguan 

trauma kumulatif 

(CTD) akibat 

penanganan 

material masih 

secara manua 

Quality 

Function 

Deploym

ent dan 

Reba 

Desain produk alat 

bantu material 

handling 

menggunakan 

pendekatan QFD 

yang dapat 

mengurangi secara 

signifikan 

terjadinya CTD 

4 Perbaikan Sistem Kerja 

Pada Stasiun 

Pembengkokan Besi 

Begel Dan Perakitan 

Rangka Kolom Dengan 

Metode Time And 

Motion Study 

(Studi Kasus : Proyek 

Pembangunan Al-Fatih 

Islamic Centre 

Pekanbaru) (Ayu Asri, 

2021) 

   

 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

  Bab ini berisikan latar belakang permasalahan dilakukannya 

penelitian. Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan 

masalah yang akan diteliti, tujuan penelitian, manfaat penelitian, 

batasan masalah, dan sistematika penulisan tugas akhir. 
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BAB II LANDASAN TEORI 

  Pada landasan teori ini menjelaskan tentang beberapa teori yang 

berkaitan dengan penelitian. Teori ini digunakan untuk memperkuat 

pemahaman penulis dalam melakukan penelitan. Teori yang terdapat 

pada bab ini yaitu tentang produktivitas dan time and motion study. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini terdapat langkah-langkah yang akan dilakukan selama 

penelitian. Langkah-langkah tersebut digambarkan ke dalam bentuk 

flowchart mulai dari pendahuluan, rumusan masalah, tujuan, 

manfaat, landasan teori, pengumpulan data, pengolahan dan analisis 

serta penutup. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

Pada bab ini terdapat hasil survei yang telah dilakukan pada proses 

pembangunan Al-Fatih Islamic Center yang akan digunakan dalam 

penelitian. Bab ini juga terdapat langkah-langkah pengolahan data 

hasil survei untuk penyelesaian masalah yang terdapat pada proyek 

pembangunan. 

BAB V ANALISA 

Pada bab ini diuraikan analisa yang diperoleh berdasarkan 

pengumpulan data dan pengolahan data yang telah dilakukan. Dari 

hasil analisa yang dilakukan dapat membantu dalam penarikan 

kesimpulan dari penelitian yang telah dilakukan. 

BAB VI  PENUTUP 

  Pada penutup ini menjelaskan tentang kesimpulan yang diperoleh 

setelah melakukan penelitian dan saran yang diusulkan untuk 

perusahaan ataupun untuk proses pembangunan berikutnya. 

 



 

BAB II  

LANDASAN TEORI 
 

 

2.1. Produktivitas Kerja 

 Manusia sebagai unsur utama pelaku pembangunan memiliki kemampuan 

dan keterbatasan dalam setiap aktivitas pembangunan. Sehingga perlu 

diperhitungkan kemampuan dan keterbatasan tersebut agar dapat diperoleh 

produktivitas yang tinggi. Dengan dilakukannya perhitungan ini akan dihadapkan 

pada hasil yang diinginkan apakah sudah tercapai (efektivitas) dan apakah sumber 

daya yang digunakan sudah maksimal (efisiensi) (Nur dan Ihwan, 2017). 

 Pada dasarnya, produktivitas adalah sebuah pandangan bahwa kualitas 

kehidupan hari ini harus lebih baik dari hasi sebelumnya, dan yang dikerjakan hari 

ini adalah untuk kebaikan hari esok (Sodomo, 1991).  Dalam pengertian lain, 

produktivitas merupakan konsep universal yang memanfaatkan sumber daya yang 

terbatas, dengan hasil yang lebih banyak dan menguntungkan. Agar produktivitas 

optimal, diperlukan pendekatan multidisipliner yang melibatkan keahlian, 

teknologi, modal, informasi, manajemen, dan sumber daya lainnya agar dapat 

meningkatkan kualitas hidup manusia (Tarwaka, dkk., 2004). 

 Konsep umum dari produktivitas adalah perbandingan antara keluaran 

(output) dan masukan (input) per satuan waktu. Menurut Soeripto (1989), 

produktivitas dapat meningkat apabila (Tarwaka, dkk., 2004) : 

1. Jumlah produksi atau output meningkat dengan jumlah sumber daya atau 

input yang sama 

2. Jumlah produksi atau output meningkat dengan jumlah sumber daya yang 

lebih kecil 

3.  Jumlah produksi atau output meningkat dengan penambahan sumber daya 

yang relatif kecil. 

Menurut Manuaba (1992), peningkatan produktivitas dapat dicapai dengan 

menekan sumber daya manusia (do the right thing) dan segala macam biaya 

sekecil-kecilnya agar keluaran yang diperoleh sebesar-besarnya(do the thing 

right). Ukuran yang biasa digunakan dalam menghitung tingkat produktivitas 
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adalah tenaga kerja. Tenaga kerja sebagai salah satu sumber daya yang digunakan 

menjadi faktor penting yang mempengaruhi tingkat produktivitas (Tarwaka, dkk., 

2004). 

 

2.1.1. Faktor yang Mempengaruhi Tingkat Produktivitas 

Tinggi rendahnya suatu produktivitas dapat dipengaruhi oleh beberapa 

faktor, seperti sebagai berikut (Tarwaka, 2004): 

1. Motivasi 

Motivasi merupakan kekuatan atau motor pendorong kegiatan seseorang ke 

arah tujuan tertentu dan melibatkan segala kemampuan yang dimiliki untuk 

mencapainya. 

2. Disiplin  

Disiplin merupakan sikap mental yang tercermin dalam perbuatan tingkah 

laku perorangan, kelompok atau masyarakat berupa kepatuhan atau ketaatan 

terhadap peraturan, ketentuan, etika, norma dan kaidah yang berlaku. 

3. Etos kerja 

Etos kerja merupakan salah satu faktor penentu produktivitas, karena etos 

kerja merupakan pandangan untuk menilai sejauh mana kita melakukan suatu 

pekerjaan dan terus berupaya untuk mencapai hasil yang terbaik dalam setiap 

pekerjaan yang kita lakukan. 

4. Keterampilan  

Faktor keterampilan baik keterampilan teknis maupun menejerial sangat 

menentukan tingkat pencapaian produktivitas. Dengan demikian setiap 

individu selalu dituntut untuk terampil dalam penguasaan ilmu pengetahuan 

dan tehnologi (IPTEK) terutama dalam perubahan teknologi mutakhir. 

5. Pendidikan 

Tingkat pendidikan harus selalu dikembangkan baik melalui jalur pendidikan 

formal maupun informal. Karena setiap penggunaan teknologi hanya akan 

dapat kita kuasai dengan pengetahuan, ketrampilan dan kemampuan yang 

handal. 
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Di samping faktor tersebut di atas, Manuaba (1992) mengemukakan 

bahwa faktor alat, cara dan lingkungan kerja sangat berpengaruh terhadap 

produktivitas. Untuk mendapatkan produktivitas yang tinggi, maka faktor tersebut 

harus betul-betul serasi terhadap kemampuan, kebolehan dan batasan manusia 

pekerja.  

 

2.2. Time and Motion Study 

Keberhasilan suatu pekerjaan dapat dipengaruhi oleh faktor manusia, alat 

kerja, dan lingkungan kerja. Untuk menganalisis faktor-faktor tersebut dapat 

dilakukan dengan ilmu ergonomika. Cabang dari ilmu ergonomika yang dapat 

digunakan di antaranya yaitu studi waktu dan studi gerakan. (Novistiara dan 

Syuaib, 2017).  Menurut Wignjosoebroto (2003), metode time and motion study 

merupakan studi dari sitem kerja untuk mengembangkan sistem dan metode yang 

lebih baik dengan menstandarkan sistem kerja berdasarkan waktu 

standar(Septiyana dan Mahfudz, 2019). 

Menurut Wignjosoebroto (1995), pengukuran waktu (time study) terbagi 

menjadi 2 yaitu, pengukuran waktu kerja secara langsung dan pengukuran waktu 

kerja tidak langsung. Pengukuran kerja secara langsung dilakukan secara langsung 

di tempat di mana pekerjaan yang diukur dijalankan. Pengukuran ini dapat 

dilakukan dengan stop watch time study dan work sampling. Sedangkan 

pengukuran kerja secara tidak langsung merupakan perhitungan waktu kerja 

berdasarkan tabel-tabel waktu yang tersedia(Umam,dkk., 2018). 

 

2.2.1. Work Sampling 

Work sampling adalah metode yang digunakan untuk menganalisa 

pekerjaan dengan mengambil data pengamatan dalam jumlah besar yang 

dilakukan secara acak. Menurut Makapedua dan Tannady (2016) work sampling 

adalah suatu teknik untuk mengadakan sejumlah besar pengamatan terhadap 

aktivitas kinerja dari mesin, proses atau pekerja atau operator. Work sampling 

sangat bermanfaat untuk penelitian yang berkaitan dengan kegiatan yang tidak 

berulang atau kegiatan yang tidak memiliki metode kerja spesifik, dan memiliki 

waktu siklus yang panjang (Riva et al., 2015 dikutip oleh Tannady, dkk., 2019). 
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2.2.2 Prinsip-Prinsip Work Sampling  

Work sampling memiliki prinsipprinsip tertentu dalam menjalankannya, 

yaitu (Suroso dan Yulvito, 2020) :  

1. Pengamat harus dapat dengan cepat mengidentifikasikan individu dari sample 

untuk dapat digolongkan  

2. Sample terkumpul dari bermacam-macam bagian siklus tenaga kerja untuk 

memastikan setiap unit mempunyai kesempatan yang sama untuk diamati  

3. Dikelompok besar manapun, sebuah sample diambil secara acak yang akan 

mewakili sebagian atau seluruh karakteristik dari kelompok tersebut. Dengan 

kata lain, sebuah sample tidak boleh menunjukkan kondisi atau situasi khusus 

yang akan memberikan dampak bagi yang akan diamati  

4. Untuk menghindari prasangka, pencatatan harus dilakukan secara cepat tanpa 

ragu-ragu seperti apa yang dilihat pertama kali. 

 

2.2.3. Tahapan dalam Work Sampling 

Langkah-langkah dalam melakukan work sampling dapat dimulai dari penetapan 

tujuan, penelitian pendahuluan mengenai sistem kerja yang diteliti, memilih pekerja, 

pemisahan pekerjaan atas elemen pekerjaan, dan mempersiapkan alat-alat untuk 

melakukan work sampling. Untuk lebih ringkasnya, langkah-langkah sebelum 

pelaksanaan work sampling dapat dilihat pada gambar 2.1. 

Step 1

Tetapkan tujuan 

pengukuran

Step 7

Tentukan waktu 

pengamatan secara 

random

Step 6

Pemisahan kegiatan 

menjadi elemen pekerjaan 

yang akan diukur

Step 5

Siapkan peralatan

Step 4

Pelatihan jika diperlukan

Step 3

Pilih pekerja/operator 

yang representatif

Step 2

Penelitian pendahuluan

 

Gambar 2.1 Langkah-Langkah Sebelum Melaksanakan Work Sampling 
(Sumber : Yanto dan Ngaliman, 2017) 

1. Pemisahan Kegiatan Menjadi Elemen Pekerjaan 

Suatu pekerjaan dapat dipisah menjadi beberapa elemen kegiatan. Secara 

umum, beberapa hal yang harus diperhatikan dalam memisahkan kegiatan 

menjadi elemen pekerjaan adalah(Yanto dan Ngaliman, 2017): 

i 
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a. Satu kegiatan dengan kegiatan lainnya merupakan kejadian yang terpisah 

b. Pada masing-masing kegiatan, sifra-sifat dan jenis OIU (Output 

Identification) dapat diketahui. 

c. Jika dijumlahkan, jumlah kegiata merupakan semua kegiatan yang 

mungkin terjadi di tempat pekerjaa berlangsung.  

Secara garis besar, suatu kegiatan dapat digolongkan atas kegiatan produktif 

dan kegiatan non-produktif. 

2. Pemakaian Peta Kendali dalam Sampling Kerja  

Yang dimaksud pemakaian peta kendali  adalah peta yang digunakan untuk 

mnegidentifikasi kegiatan atau aktivitas tergolong produktif atau tidak 

produktif. Berikut merupakan contoh peta kendali yang dapat digunakan 

dalam pengamatan work sampling: 

Tabel 2.1 Peta Kendali Pengamatan 

No Jam Kunjungan Produktif Non-Produktif 

    

    
(Sumber : Nur dan Ihwan, 2017) 

3. Persentase kegiatan produktif  

Yang dimaksud dengan persentase produktif adalah menjumlahkan beberapa 

hasil dari pengamatan dan dibagi dengan jumlah pengamatan. Untuk 

mengetahui tingkat produktvitas dapat dilakukan dengan menggunakan 

persamaan 2.1 berikut (Prabowo, dkk., 2017) 

% Produktif =  
  ml h   od k if

  ml h  eng m   n
 x 100%   …(2.1) 

Untuk mengetahui aktivitas-aktivitas produktif atau tidak produktif 

diperlukan pengamatan terhadap pekerja. Jumlah pengamatan perhari untuk 

menentukan persentase produktivitas dapat dilakukan dengan persamaan 

berikut(wignjosoebroto, 2006): 

Sp =k√
       

 
      …(2.2) 

N = 
         

         …(2.3) 

Dimana :  Sp = Tingkat Ketelitian yang dikehendaki 
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  P = Persentase terjadinya kejadian yang diamati 

  N = Jumlah pengamatan yang harus dilakukan 

  K= Harga indeks 

Untuk tingkat kepercayaan 68% harga k adalah 1 

Untuk tingkat kepercayaan 95% harga k adalah 2 

Untuk tingkat kepercayaan 99% harga k adalah 3 

4. Uji    keseragaman    data    dilakukan    untuk  mengetahui apakah data yang 

dikumpulkan telah seragam    ataukah    belum.    Keseragaman    data 

ditandai  dengan  tidak  adanya  data  yang out  of  control. Adapun dalam uji 

keseragaman data ditentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol 

Bawah (BKB) dengan menggunakan persamaan berikut: 

BKA =  ̅ + 2 √
 ̅      ̅ 

 
    …(2.4) 

BKB =  ̅ - 2 √
 ̅      ̅ 

 
            …(2.5)  

5. Uji Kecukupan data  

Uji kec k p n d    y ng dim ks d  d l h  p bil  N’ < N m k  s     d    

dik   k n c k p,  n m n jik  N’ > N m k  s     d    dik   k n k   ng.  

N’ = 
   (1- )

 
     …(2.6) 

6. Tentukan Performance Rating 

Besarnya faktor penyesuaian ditentukan oleh pengamat. Cara penentuan ini 

merupakan cara yang paling mudah dan sederhana namun bersifat terlalu 

subjektif.  

Tabel 2.2 Performance Rating 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Superskill A1 +0,15 

  A2 +0,13 

 Exellent B1 +0,11 

  B3 +0,08 

 Good C1 +0,06 

        (Sumber : Wigjosoebroto, 2006) 
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Tabel 2.2 Performance Rating (Lanjutan) 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

  C2 +0,03 

 Average D 0,00 

 Fair E1 -0,05 

  E2 -0,10 

 Poor F1 -0,16 

  F2 -0,22 

Usaha Excessive A1 +0,13 

  A2 +0,12 

 Excellent B1 +0,10 

  B2 +0,08 

 Good C1 +0,05 

  C2 +0,02 

 Average D 0,00 

 Fair E1 -0,04 

  E2 -0,08 

 Poor F1 -0,12 

  F2 -0,17 

Kondisi Kerja Ideal A +0,06 

 Excellently B +0,04 

 Good C +0,02 

 Average D 0,00 

 Fair E -0,03 

 Poor F -0,07 

Konsistensi Perfect A +0,04 

 Excellent B +0,03 

 Good C +0,01 

        (Sumber : Wigjosoebroto, 2006) 
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Tabel 2.2 Performance Rating (Lanjutan) 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

 Average D 0,00 

 Fair E -0,02 

 Poor F -0,04 

        (Sumber : Wigjosoebroto, 2006) 

7. Faktor kelonggaran  

Kelonggaran adalah   faktor koreksi   yang   harus   diberikan   kepada   waktu   

kerja   operator, karena operator dalam melakukan pekerjaannya sering 

terganggu pada hal-hal yang tidak diinginkan  namun  bersifat  alamiah,  

sehingga  waktu  penyelesaian  menjadi  lebih panjang (lama). Kelonggaran 

diberikan untuk 3 hal yaitu (Krisnaningsih, 2020): 

a. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi.  

Yang  termasuk dalam  kebutuhan pribadi disini  adalah  hal-hal  seperti  

minum  sekedarnya untuk  menghilangkan  haus,  ke  kamar  kecil,  

bercakap  dengan  teman  sekerja  sekedarnya. Besarnya kelonggaran 

yang diberikan untuk kebutuhan pribadi seperti itu berbeda dari satu 

pekerjaan   ke   pekerjaan   lainnya   karena   setiap   pekerjaan   berbeda   

karakteristiknya. Berdasarkan  penelitian  ternyata  besarnya  kelonggaran  

ini  bagi  pria  dan  wanita  berbeda. Bagi pria kelonggarannya 2%-2,5%, 

sedangkan untuk wanita 2,5%-5% 

b. Kelonggaran untuk menghilangkan rasalelah (fatique).  

Rasa fatique biasanya terlihat saat hasil produksi menurun, baik kuantitas 

maupun kualitas. Jika rasa fatique telah datang dan pekerja dituntut untuk 

menghasilkan  performansi normalnya, maka  usaha  yang  dikeluarkan  

pekerja  lebih besar  dari  normal  dan ini malah menambah  rasa fatique. 

Menurut Internationl Labour Organization (1957), kelonggaran untuk 

pekerjaan ringan, dilakukan dalam kondisi duduk, kondisi kerja baik dan 

tanpa adanya tumtutan khusus pada tubuh maka nilainya adalah 4%. 

Sedangkan jika beban yang dikerjakan kurang dari 10 pounds maka 

kelonggaran yang digunakan sebesar 5%. 



 

17 
 

c. Kelonggaran untuk hambatan hambatan yang tak terhindarkan.  

Hambatan dalam melaksakan pekerjaan itu ada dua jenisnya, yang 

pertama hambatan yang dapat dihindarkan dan yang kedua hambatan 

yang tidak dapat dihindarkan. Beberapa  contoh  dari  hambatan  yang  

tidak  dapat  dihinarkan  adalah,  menerima  atau meminta petunjuk dari 

pengawas, melakukan penyesuaian mesin, memperbaiki kemacetan. 

 
Gambar 2.2 Penentukan Faktor Kelonggaran 

(Sumber : Yanto dan Ngaliman, 2017) 

8. Penentuan Waktu Siklus  

Dalam menentukan jumlah menit produktif masing-masing elemen pekerjaan, 

dapat dilakukan dengan menggunakan persamaan berikut (Yanto dan 

Ngaliman, 2017): 

Ws = 
  

   
     …(2.7) 

Keterangan :  Mw = Minute of work 

   OIU = Output identification unit 
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9. Penentuan Waktu Normal 

Waktu   normal   (Wn)   didapat   jika operator bekerja dalam kondisi wajar. 

Untuk menormalkan  waktu  kerja  yang  diperoleh dari   hasil   

pengamatan,maka   yang   perlu dilakukan    yaitu    melakukan    penyesuaian 

dengan  cara  mengalikan  waktu  pengamatan rata-rata dengan faktor 

penyesuaian(Zahri dan Mawardah, 2017). 

NT= Ws x Performance Rating          …(2.8) 

 

10. Penentuan Waktu Baku 

Waktu  baku (Wb) merupakan  kondisi seorang   operator   bekerja   dengan   

dengan kualitas   baik   dan   mampu   menyelesaikan pekerjaan   pada   

kecepatan   yang   normal. Waktu   baku   adalah   sama   dengan   waktu 

normal   kerja   dengan   mempertimbangkan waktu  longgar (Zahri dan 

Mawardah, 2017).. 

Wb = NT x (
1  

1  -         
)    …(2.9) 

11. Menghitung Output Standar 

Produksi standar merupakan hasil bagi antara jumlah jam kerja yang 

digunakan dengan waktu baku pengerjaan per unit. Jumlah jam kerja yang 

digunakan di sini merupakan jumlah jam kerja selama pengamatan dilakukan. 

Rumus yang digunakan untuk perhitungan produksi standar (Tannady, dkk., 

2019). 

Output standar  = 
  m  e j 

  k     k 
                    ...(2.10) 

 

2.3 Fishbone Diagram 

Diagram sebab-akibat (cause-effect diagram berkaitan dengan 

pengendalian proses statistikal, diagram sebab-akibat dipergunakan untuk 

menunjukkan faktor- faktor penyebab (sebab) dan karakteristik kualitas (akibat) 

yang disebabkan oleh faktor-faktor penyebab itu. Diagram sebab-akibat ini sering 

diseb   seb g i di g  m “tulang ikan” (fishbone diagram) karena bentuknya 

seperti kerangka tulang ikan, atau diagram ishik    (Ishik   h’s di gr m) 
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karena pertama kali diperkenalkan oleh Prof. Kaoru Ishikawa dari universitas 

Tokyo pada tahun 1953 (Lestari dan Susandi, 2019). 

  
Gambar 2.3 Fishbone Diagram 

(Sumber : Tripariyanto dan Rahayuningsih, 2020) 

Sumber penyebab masalah kualitas yang ditemukan berdasarkan prinsip 4 M, 

yaitu (Astuti dan Iftadi, 2016):  

1. Manpower (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam pengetahuan, 

kekurangan dalam ketrampilan dasar yang berkaitan dengan mental dan fisik, 

kelelahan, stres dan ketidakpedulian.  

2. Machines (mesin) dan peralatan, berkaitan dengan tidak ada sistem perawatan 

preventif terhadap mesin produksi, termasuk fasilitas dan peralatan lain tidak 

sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi, terlalu complicated dan 

terlalu panas.  

3. Methods (metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode 

kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandarisasi dan tidak 

cocok.  

4. Materials (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan tidak 

ketiadaan spesifikasi kualitas dari bahan baku dan bahan penolong yang 

ditetapkan.  
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2.4 Definisi Sistem Kerja 

Sistem kerja adalah kombinasi antara satu atau beberapa pekerjaan 

manusia dengan satu atau beberapa mesin di mana peserta manusia dan mesin 

melakukan proses dan aktivitas menggunakan informasi, teknologi, dan sumber 

daya lainnya untuk menghasilkan produk atau layanan spesifik untuk pelanggan 

dalam internal atau eksternal tertentu. Hampir semua sistem rantai (misalnya, 

sistem untuk logistik masuk, operasi, penjualan dan pemasaran) dan dukungan 

sistem (misalnya sistem untuk pengadaan dan sumber daya manusia) adalah 

sistem kerja yang mengandalkan IT berguna untuk beroperasi secara efisien dan 

efektif (Alter, 2016).  

Perancangan sistem kerja adalah suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik 

dan prinsip-prinsip untuk mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja yang 

bersangkutan. Teknik-teknik dan prinsip-prinsip ini digunakan untuk mengatur 

komponen-komponen sistem kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan 

kemampuan-kemampuannya, bahan, perlengkapan dan peralatan kerja serta 

lingkungan kerja sedemikian rupa sehingga dicapai tingkat efektivitas dan 

efisiensi yang tinggi bagi perusahaan yang aman, sehat dan nyaman. Disingkat 

sebagai EASNE (Wijaya dan Andrijanto, 2014). 

 

2.5 Ekonomi Gerakan  

Untuk mendapatkan hasil kerja yang baik, diperlukan perancangan sistem 

kerja yang baik, hal ini penting karena sistem kerja harus dirancang sedemikian 

rupa sehingga dapat memungkinkan dilakukan gerakan-gerakan ekonomis. Maka 

diperlukan prinsip-prinsip ekonomi gerakan (Sutalaksana, 1979):  

1. Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan tubuh manusia dan 

gerakan-gerakannya  

a. Kedua tangan sebaiknya memulai dengan mengakhiri gerakan pada saaat 

yang sama. 

b. Kedua tangan sebaiknya tidak menganggur pada saaat yang sama kecuali 

pada waktu istirahat. 
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c. Gerakan kedua tangan akan lebih mudah jika satu terhadap yang lainnya 

simetris dan berlawanan arah. 

d. Gerakan tangan atau badan sebaiknya dihemat. Yaitu dengan 

menggerakkan tangan atau bagian badan yang diperlukan saja untuk 

melakukan pekerjaan dengan sebaik-baiknya. 

e. Sebaiknya pekerja dapat memanfaatkan momentum sehingga dapat 

membantu pekerjaannya. 

f. Gerakan yang patah-patah, banyak perubahan arah akan memperlambat 

gerakan tersebut. 

g. Gerakan balistik akan lebih cepat, menyenangkan, dan lebih teliti 

daripada gerakan yang dkendalikan. 

h. Pekerjaan sebaiknya dirancang semudah-mudahnya, dan jika 

memungkinkan irama kerja harus mengikuti irama yang alamiah bagi si 

pekerja.  

i. Usahakan sedikit menggunakan mata.  

2. Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan pengaturan tata letak 

tempat kerja. 

a. Sebaiknya diusahakan agar bahan dan peralatan mempunyai tempat yang 

tetap. 

b. Tempatkan bahan-bahan dan peralatan di tempat yang mudah, cepat, enak 

untuk dicapai. 

c. Tempat penyimpanan bahan yang akan dikerjakan sebaiknya 

memanfaaatkan prinsip gaya berat sehingga bahan yang akan dipakai 

selalu tersedia di tempat yang dekat untuk diambil. 

d. Sebaiknya untuk menyalurkan objek yang sudah selesai dirancang 

dirancang mekanismenya yang baik.  

e. Bahan-bahan dan peralatan sebaiknya ditempatkan sedemikian rupa 

sehingga gerakan-gerakan dapat dilakukan dengan urutan-urutan terbaik.  

f. Tinggi tempat kerja dan kursi sebaiknya sedemikian rupa sehingga 

alternatif berdiri atau duduk dalam menghadapi pekerjaan merupakan hal 

yang menyenangkan.  
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g. Tipe tinggi kursi sedemikian rupa sehingga yang mendudukinya bersikap 

baik. 

h. Tata letak dan perancangan sebaiknya diatur sedemikian rupa sehingga 

dapat membentuk kondisi yang baik untuk penglihatan. 

3. Prinsip-prinsip ekonomi gerakan dihubungkan dengan perancangan peralatan 

a. Sebaiknya tangan dapat dibebaskan dari semua pekerjaan bila 

penggunaan dari perkakas pembantu atau alat yang dapat digerakkan 

dengan kaki dapat ditingkatkan. 

b. Sebaiknya peralatan dirancang sedemikian rupa mempunyai lebih dari 

satu kegunaan. 

c. Peralatan sebaiknya dirancang sedemikian rupa sehingga memudahkan 

dalam pemegangan.  

d. Bila setiap jari tangan melakukan gerakan gerakan sendiri-sendiri, beban 

yang didistribusikan pada jari harus sesuai dengan kekuatan masing-

masing jari.  

e. Roda tenaga, palang, dan peralatan yang sejenis dengan itu sebaiknya 

diatur sedemikian rupa sehingga beban dapat melayaninya dengan posisi 

yang baik dan dengan tenaga yang minimum. 

 

2.6  Prinsip Momen gaya (Torsi) 

Momen gaya disebut juga torsi. Berasal dari Bahasa Latin torquere, yang 

artinya memutar. Momen gaya dapat diartikan sebagai gaya yang menyebabkan 

suatu benda berputar terhadap suatu poros tertentu.  Dalam bahasan fisika, momen 

gaya disimbolkan dengan (tau). Dalam istilah lain yang lebih rumit disebutkan, 

momen gaya adalah ukuran efek berputar yang diakibatkan oleh suatu gaya di 

sekitar poros. Besar momen gaya (M) adalah hasil kali gaya (F) dengan lengan 

momen (d). Rumusnya ini (Beer, et.al, 2019): 

Ʈ = d x F              …(2.11)  

Keterangan:    Ʈ = Momen Gaya (Nm) 

F = Gaya (N) 

D= lengan momen (m) 
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Berdasarkan persamaan di atas, nilai momen gaya akan semakin besar jika 

lengan gaya semakin besar pula.  

 

 



 

 

BAB III 

METODE PENELITIAN 
 
 

Pada metode penelitian menjelaskan tentang tahapan-tahapan yang akan 

dilakukan dalam penelitian dan digunakan sebagai acuan dalam penelitian. 

Adapun tahapan dalam penelitian pada tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

Mulai

Rumusan Masalah

Studi Literatur

Penelitian Pendahuluan

-Persentase Produktivitas Pekerja

Penetapan Tujuan Penelitian

A

Batasan Masalah

Pengumpulan Data

1. Data Primer

    - Data Sampling Pengamatan

    - OIU (Observasi)

    - Faktor yg mempengaruhi 

      produktivitas pekerja (Observasi dan   

      Wawancara)

    - Kuesioner Nordic Body Map

 2. Data Sekunder

     - Profil Instansi

     - Gambaran Proyek

     - Struktur Organisasi Proyek

Pengolahan Data Sampling

Uji Kecukupan Data

Data Cukup

Data 

Seragam

Uji Keseragaman Data

Buang data ekstrim

Tidak

 

3.1 Flowchart Metode Penelitian 
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Berikut merupakan lanjutan dari flowchart metode penelitian : 

Kesimpulan dan Saran

Selesai

A

Fishbone Diagram

1. Perhitungan Persentase Produktifitas

2. Perhitungan Waktu Siklus

3. Penentuan Performance Rating

4. Perhitungan Waktu Normal

5. Perhitungan Allowance

6. Perhitungan Waktu Standar

7. Perhitungan Output

Usulan Perbaikan Sistem Kerja

Analisa

 

Gambar 3.1 Flowchart Metode Penelitian 

 

3.1 Penelitian Pendahuluan 

Pada penelitian pendahuluan dilakukan survei pada lokasi proyek untuk 

mengetahui permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian. Pada survey akan 

dilakukan pengamatan selama 6 hari terhadap pekerja mengenai frekuensi 

kegiatan produktif dan kegiatan non-produktif kemudian dihitung persentase 

produktivitas pekerja.  

 

3.2 Rumusan Masalah 

  Pada tahapan ini dilakukan perumusan masalah berdasarkan hasil dari 

pengamatan pada penelitian pendahuluan. Adapun rumusan masalah pada 
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penelitian ini adalah bagaimana Bagaimana usulan perbaikan sistem kerja guna 

meningkatkan produktivitas pekerja stasiun pembengkokkan besi begel dan 

perakitan rangka kolom pada proyek pembangunan Al-Fatih Islamic Centre 

dengan menggunakan metode Time and Motion Study. 

 

3.3 Penetapan Tujuan 

  Penetapan tujuan dilakukan dengan menentukan beberapa tujun yang ingin 

dicapai dalam penelitian. Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah untuk 

mengetahui tingkat produktivitas pekerja proyek pembangunan Al-Fatih Islamic 

Centre Pekanbaru. 

 

3.4 Batasan Masalah 

Pada batasan masalah dilakukan penetapan ruang lingkup permasalahan 

agar penelitian yang dilakukan tidak menyimpang dari tujuan yang ingin dicapai.   

 

3.5 Studi Literatur 

  Pada studi literatur dilakukan pegumpulan teori-teori yang berkaitan 

dengan penelitian yaitu dalam hal produktivitas pekerja. Teori-teori tersebut 

digunakan sebagai landasan dalam melakukan pengolahan data untuk mengetahui 

tingkat produktivitas pekerja. 

 

3.6 Pengumpulan Data 

Pada tahapan ini dilakukan pengumpulan informasi atau data-data yang 

akan digunakan dalam penelitian. Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini 

terdiri dari data primer dan data sekunder. 

1. Data Primer  

Dalam penelitian ini, data primer yang dikumpulkan merupakan data hasil 

observasi yang telah dilakukan pada studi pendahuluan melalui wawancara 

dan pengamatan secara langsung. Adapun data primer yang digunakan dalam 

penelitian ini adalah data kegiatan produktif dan non-produktif selama 

pengerjaan proyek dan output yang dihasilkan oleh pekerja. Selain itu juga 
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dikumpulkan data primer berupa faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi 

tingkat produktivitas pekerja. 

Data sekunder yang digunakan yaitu data yang sudah tersedia pada proyek 

konstruksi diantaranya gambaran proyek, struktur organisasi proyek dan alur 

pelaksanaan proyek 

 

3.7 Pengolahan Data  

Pengolahan data dilakukan dengan menggunakan beberapa metode 

berdasarkan tujuan penelitian yang telah ditetapkan. Hasil dari pengolahan data 

yang dilakukan akan digunakan untuk menjawab rumusan masalah yang telah 

dikemukakan pada awal penelitian sehingga dapat ditarik kesimpulan penelitian. 

Adapan pengolahan data yang dilakukan pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Uji Keseragaman Data 

Uji    keseragaman    data    dilakukan    untuk  mengetahui apakah data yang 

dikumpulkan telah seragam    ataukah    belum.    Keseragaman    data 

ditandai  dengan  tidak  adanya  data  yang out  of  control. Pada penelitian ini 

tingkat keelitian yng digunakan adalah 5 % dengan tingkat keyakinan 95%. 

Adapun dalam uji keseragaman data ditentukan Batas Kontrol Atas (BKA) 

dan Batas Kontrol Bawah (BKB): 

BKA =  ̅ + 2 √
 ̅      ̅ 

 
 

BKA =  ̅ - 2 √
 ̅      ̅ 

 
 

2. Uji Kecukupan Data 

Uji  kecukupan  data  dilakukan  untuk mengetahui apakah data yang 

dikumpulkan   telah   mencukupi   atau   belum. Dimana jika N’≤ N maka 

data telah mencukupi dan  pengamatan harus dilanjutkan hingga  data  

mencukupi.    

N’ = 
       -  
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3. Perhitungan Persentase Produktifitas 

Pada langkah ini dilakukan perhitungan persentase produktifitas pekerja 

berdasarakan data sampling kegiatan produktif dan non-produktif yang telah 

dikumpulkan. Persamaan yang digunakan yaitu: 

% Produktif =  
 umla    o uk i 

 umla   en ama an
 x 100% 

4. Perhitungan Waktu Siklus 

Pada langkah ini dilakukan perhitungan jumlah menit produktif pada setiap 

elemen kerja di proyek konstruksi. Dalam menentukan waktu ini digunakan 

persamaan : 

Ws = 
  

   
 

5. Performance Rating 

Pada kegiatan ini dilakukan pengamatan terhadap kemampuan pekerja dalam 

proses penegerjaan kolom balok. Dari performance rating ini akan digunakan 

untuk menentukan waktu normal. Metode yang digunakan dalam menentukan 

performance rating yaitu metode westing house.  

6. Perhitungan Waktu Normal 

Pada tahapan ini dilakukan penentukan waktu normal berdasarka 

performance rating pekerja. Jika pekerja tidak bekerja dengan kecepatan 

yang wajar maka dikatakan waktu pekerja tidak normal. Persamaan yang 

digunakan untuk menentukan waktu normal adalah sebagai berikut: 

NT= Ws x Performance Rating 

7. Penentuan Allowance 

Penentuan faktor kelonggaran dilakukan untuk menentukan waktu standar 

dalam menyelesaikan elemen kerja. Faktor kelonggaran ditentukan 

berdasarkan pengamatan di lapangan. 

8. Perhitungan Waktu Baku 

Perhitungan waktu baku dilakukan berdasarkan waktu normal yang telah 

diperoleh dengan memperhatikan persentase kelonggaran pekerja.  

Wb = NT x (
   

   -         
) 
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3.8 Analisa Faktor 

Analisa dilakukan berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan. 

Analisa ini bertujuan untuk mengetahui maksud dari hasil perngolahan data yang 

dilakukan untuk memperoleh solusi dari permasalahan yang diteliti. Dalam 

analisa faktor ini dilakukan analisa terhadap faktor-faktor yang menyebabkan 

rendahnya produktivitas pekerja. Analisa dilakukan menggunakan fishbone 

diagram. 

 

3.9 Usulan Perbaikan Sistem Kerja 

Berdasarkan analisa faktor yang telah dilakukan dengan menggunakan 

fishbone diagram, dilanjutkan dengan menentukan usulan perbaikan. Usulan 

perbaikan dilakukan dengan melakukan perbaikan fasilitas kerja pada proses 

perakitan besi kolom struktur bangunan Al-Fatih Islamic Centre Pekanbaru. 

Dalam perbaikan ini dilakukan dengan mempedomani prinsip-prinsip ekonomi 

gerakan. Dengan adanya perbaikan gerakan dasar ini diharapkan dapat 

mengurangi atau menghilangkan gerakan yang tidak efektif atau gerakan-gerakan 

yang tidak ergonomis. 

 

3.10 Analisa 

Tahap ini dilakukan untuk menganalisa bagaimana hasil pengolahan data 

yang dilakukan apakah sesuai dengan teori yang telah dipelajari sehingga dapat 

memperjelas bagaimana hasil penelitian yang telah dilakukan. 

 

3.11 Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan dilakukan berdasarkan hasil dari analisa pada pengolahan data 

berdasarkan tujuan yang telah ditetapkan. Sedangkan saran berisikan usulan yang 

direkomendasikan untuk penyelesaian masalah.  

 



 

BAB VI 

PENUTUP 
 

 

6.1  Kesimpulan 

 Adapun kesimpulan yang didapatkan dari penelitian ini adalah : 

1. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan, diketahui bahwa produktivitas 

pekerja pada stasiun pembengkokkan besi beugel yaitu sebesar 72%. 

Sedangkan produktivitas pekerja pada stasiun perakitan rangka kolom yaitu 

sebesar 74,4 % dan 73,4%.  

2. Perbaikan sistem kerja dilakukan dengan mendesain ulang alat bending 

beugel yang memiliki beberapa keunggunlan berdasarkan analisis prinsip 

ekonomi gerakan. Keunggulan tersebut diantaranya: 

a. Desain pada alat sudah tersedia kunci beugel yang tersambung pada alas 

kerja sehingga mengurangi gerakan menganggur saat memegang kunci. 

b. Desain alat dilengkapi dengan display ukuran sehingga dapat 

meminimalkan gerakan dalam menjangkau meteran. 

c. Desain pada kunci beugel dibuat lebih panjang sehingga dapat 

meminimalkan usaha yang dikeluarkan pekerja karena energy yang 

dihasilkan lebih besar. 

d. Desain alat dapat digunakan untuk beberapa jenis ukuran beugel karena 

menggunakan prinsip roda tangan sehingga untuk membengkokkan besi 

ukuran berbeda tidak diperlukan alat yang baru. 

 

6.2 Saran 

 Diharapkan penggunaan alat ini diterapkan pada proyek agar dapat 

mengurangi kelelahan atau cedera otot pada pekerja. Dengan demikian, pekerja 

dapat bekerja dengan nyaman dan produktivitas pekerja meningkat dari 

sebelumnya. 

 Untuk penelitian selanjutnya, diharapkan pada alat yang telah dirancang 

dapat dikembangkan lagi dengan tambahan : 
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1. Penambahan alat pemotong besi sehingga dapat mengurangi jumlah 

stasiun dan dapat mengurangi jumlah gerakan pada pekerja. 

2. Pada lengan kunci dapat diperbaiki lagi dengan menggunakan lengan yang 

bisa di buka pasang disesuaikan dengan jenis besi yang akan 

dibengkokkan sehingga tenaga yang dikeluarkan oleh pekerja juga dapat 

disesuaikan 

3. Untuk evaluasi pada poros pembengkokkan (kleher), posisinya 

disesuaikan lagi jaraknya dengan dudukan pembengkok agar hasil 

pembengkokkan besi 8mm lebih presisi lagi. 
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