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ABSTRAK 

 
Rumbio Jaya Steel merupakan industri yang memproduksi alat-alat yang digunakan di 

perkebunan kelapa sawit diantaranya Dodos, Egrek dan Tojok. Berdasarkan penelitian 

yang dilakukan, diketahui bahwa terdapat ketidaktepatan dalam perencanaan kapasitas 

produksi dan terdapat juga tidak adanya SOP di Rumbio Jaya Steel, yang mengakibatkan 

tidak tercapainya waktu kerja dan hasil produksi. Pekerja tidak dapat bekerja dengan baik, 

sehingga pekerja harus bekerja di hari libur untuk mengejar target produksi. Tujuan 

penelitian ini adalah untuk melakukan standarisasi kerja dan menentukan waktu standar 

dan kapasitas produksi yang optimal pada Dodos, Egrek dan Tojok. Penentuan waktu 

standar pada lantai produksi Rumbio Jaya Steel menggunakan metode studi waktu 

stopwatch yang digunakan untuk menghitung untuk menentukan kapasitas produksi 

optimal. Hasil waktu standar untuk Dodos adalah 1.896,47 detik dengan kapasitas optimal 

16 unit/hari, Egrek 3.106,27 detik dengan kapasitas optimal sebanyak 10 unit/hari dan 

Tojok 554,52 detik dengan kapasitas sebanyak 52 unit/hari. 

 

Kata Kunci: Kapasitas Optimal, Produktivitas, Standarisasi Pekerjaan, Stopwatch Time 

Study, Waktu Standar. 
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ABSTRACT 

 

Rumbio Jaya Steel is an industry that produces tools used in oil palm plantations 

including Dodos, Egrek and Tojok. Based on the research conducted, it is known 

that there are inaccuracies in planning production capacity and there is also no 

SOP at Rumbio Jaya Steel, which results in unachieved work time and production 

results. Workers are unable to work properly, so that workers have to work on 

holidays to catch up with production targets. The purpose of this study is to 

standardize the work and determine the standard time and optimal production 

capacity of Dodos, Egrek and Tojok. Determination of standard time on the 

production floor of Rumbio Jaya Steel using stopwatch time study method which is 

used to calculate for determining optimal production capacity. The result of 

standard time for Dodos is 1,896.47 seconds with an optimal capacity of 16 

units/day, Egrek 3,106.27 seconds with an optimal capacity of 10 units/day and 

Tojok 554.52 seconds with a capacity of 52 units/day.   

 

 

Keywords: Optimal Capacity, Productivity, Standardization of Work, Standard 

Time, Stopwatch Time Study. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 
  

 

1.1  Latar Belakang  

Semakin berkembang dan semakin pesatnya dunia industri, efisiensi 

operasional dan produktivitas menjadi kunci utama suatu industri tersebut dalam 

mencapai kebutuhan produksi. Salah satu faktor penting yang mempengaruhi 

keberhasilan suatu organisasi adalah kinerja operator. Operator ini berperan besar 

dalam mengelola dan menjalankan suatu proses produksi, sehingga kualitas kerja 

seorang operator ini akan langsung berdampak pada hasil akhir produk dan kinerja 

perusahaan secara keseluruhan. 

Rumbio Jaya Steel merupakan industri yang memproduksi alat-alat yang 

digunakan dalam perkebunan khususnya perkebunan kelapa sawit. Alat yang 

diproduksi di Rumbio Jaya Steel ini diantaranya adalah dodos, egrek dan tojok. 

Setiap pembuatan alat-alat perkebunan, dibuat oleh operator dibantu dengan 

menggunakan mesin-mesin yang ada di Rumbio Jaya Steel. Dalam kegiatan 

produksi, waktu standar merupakan hal penting yang harus diperhatikan dalam 

kegiatan produksi, karena hal ini akan berdampak pada jumlah produksi yang bisa 

diselesaikan oleh suatu perusahaan termasuk juga Rumbio Jaya Steel yang 

memproduksi alat. Berikut adalah gambar dari alat-alat yang diproduksi oleh 

Rumbio Jaya Steel. 

 
Gambar 1.1 Tojok, Egrek dan Dodos 

(Sumber: Rumbio Jaya Steel) 
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Tojok digunakan untuk memindahkan buah kelapa sawit yang sudah 

dipanen. Tojok yang dibuat oleh Rumbio Jaya Steel adalah mata tojok saja, untuk 

pembuatan tojok secara keseluruhan tidak dilakukan langsung. Egrek adalah alat 

yang digunakan untuk membantu proses panen buah kelapa sawit, digunakan untuk 

memisahkan tandan buah sawit dari tangkainya. Dodos berfungsi untuk membantu 

proses pemanenan buah sawit dan untuk proses pemangkasan daun-daun yang 

sudah kering yang biasa disebut proses pruning 

Berikut adalah elemen kegiatan atau proses produksi dari pembuatan 

Dodos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel. 

Dodos

Pemotongan Besi

Pembakaran Besi

Membentuk Dodos

Gerinda dodos

Penyepuhan dodos

Pengasahan Dodos agar 

tajam 

Membungkus Dodos

Selesai

Menyiapkan Dodos 

sebelum Gerinda

Memberikan cap

Mengumpulkan Dodos

 

Egrek

Mengambil Besi dan 

Memotong 

Pembakaran Besi

Pembentukan gagang

Pemipihan Egrek

Pembengkokan egrek

Egrek dirapikan

Menggerinda Egrek dengan 

Gerinda Tangan

Selesai

Penyepuhan Egrek

Pemolesan egrek

Membungkus Egrek

Mengumpulkan Egrek 

yang telah jadi

 

Tojok

Mengambil Besi

Pemotongan bahan baku

Pembakaran bahan baku

Pembentukan Tojok

Merapikan Tojok

Selesai

 

Gambar 1.2 Elemen Kegiatan Dodos, Egrek dan Tojok 
(Sumber: Rumbio Jaya Steel) 

Berdasarkan wawancara langsung terhadap Bapak Saliar selaku ketua 

Centra di Rumbio Jaya Steel, sistem produksi yang diterapkan adalah produksi 

berdasarkan pesanan yaitu make to order. ketika ada pesanan yang masuk, Rumbio 
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Jaya Steel harus memenuhi target produksi pesanan yang ada. Memenuhi target 

produksi ini adalah mencapai suatu jumlah tertentu alat-alat yang dibuat baik itu 

Dodos, Egrek dan Tojok berdasarkan apa yang telah dipesan oleh tender dan 

pesanan pribadi.  

Namun di Rumbio Jaya Steel, kemampuan produksi yang telah ditetapkan 

adalah berdasarkan rata-rata hasil produksi sebelumnya. Mengandalkan rata-rata 

hasil produksi sebelumnya sebagai acuan kapasitas produksi bisa menimbulkan 

ketidakakuratan dalam perencanaan kapasitas. Ini karena rata-rata produksi tidak 

mempertimbangkan hambatan yang bisa mempengaruhi hasil akhir. Contoh 

hambatan yang bisa terjadi adalah pekerja mengambil alat atau bahan dari Gudang. 

Berikut adalah kapasitas produksi dari Rumbio Jaya Steel berdasarkan rata-rata 

hasil produksi sebelumnya. 

Tabel 1.1 Kapasitas Produksi 

Alat Mingguan Kapasitas (Unit) 

Dodos Minggu 1 460 

Minggu 2 460  

Minggu 3 460  

Minggu 4 460  

Egrek Minggu 1 220  

Minggu 2 220 

Minggu 3 220 

Minggu 4 220 

Tojok Minggu 1 1500 

Minggu 2 1500 

Minggu 3 1500 

Minggu 4 1500 

(Sumber: Rumbio Jaya Steel, 2025) 

Berdasarkan Tabel 1.1, penentuan kapasitas produksi yang biasa dilakukan 

oleh kepala tukang di Rumbio Jaya Steel dihitung berdasarkan unit dalam satu 

minggu. Kepala tukang menghitung kemampuan produksi sehari-hari berdasarkan 

hasil produksi sebelumnya, baik itu untuk Dodos, Egrek maupun Tojok. Jadi, jika 
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dalam satu minggu pekerja belum menghasilkan 220 unit untuk Egrek, maka 

pekerja harus menyelesaikan target produksinya dalam 1 minggu tersebut. Karena 

belum adanya penentuan yang pasti mengenai kemampuan produksi di Rumbio 

Jaya Steel, menunjukkan adanya kebutuhan untuk menetapkan kapasitas produksi 

optimal di mana salah satu cara terbaik adalah dengan menentukan waktu baku 

standar yang lebih akurat dan konsisten sebagai dasar pengukuran.  

Rumbio jaya Steel tidak memiliki SOP (Standard Operating Procedure) 

pada pengerjaan Produk baik itu produk Dodos, Egrek maupun Tojok. Penggunaan 

SOP ini perlu dilakukan, dengan adanya SOP dapat meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas dalam pengerjaan alat-alat perkebunan serta dapat mengurangi tingkat 

kelalaian atau kegiatan yang tidak diperlukan dalam pembuatan alat-alat 

perkebunan (Matitaputty, dkk.,2022). 

Dalam kegiatan produksi, pekerja sering menghabiskan waktu dengan 

kegiatan tidak produktif. Kegiatan tidak produktif ini mengurangi efisiensi waktu 

kerja dan dapat menyebabkan kapasitas produksi yang lebih rendah dari potensi 

sebenarnya. Penentuan waktu standar akan memungkinkan mendapatkan waktu 

yang pantas dalam penyelesaian kegiatan dan pengurangan aktivitas tidak produktif 

yang dapat dipakai untuk meningkatkan pemanfaatan waktu kerja dan 

menghasilkan kapasitas produksi yang optimal (Sutalaksana, 2006). Berikut adalah 

gambar dari kegiatan tidak produktif. 

 
Gambar 1.3 Kegiatan Tidak Produktif 

(Sumber: Rumbio Jaya Steel) 
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 Gambar 1.3 merupakan salah satu kegiatan tidak produktif yang dilakukan 

operator saat produksi sedang berjalan, operator berbicara kepada sesama pekerja 

saat produksi masih berlangsung dan mesin masih hidup serta ketika pekerja lain 

masih bekerja membuat alat perkebunan. Tidak jarang juga pekerja yang ada di 

Rumbio Jaya Steel mengerjakan pekerjaan sambil merokok sehingga adanya 

kegiatan tidak produktif yang terjadi.   

Rumbio Jaya Steel perlu melakukan penetapan waktu baku sebagai dasar 

untuk menentukan kapasitas produksi yang optimal, penelitian ini perlu dilakukan 

karena selama ini target produksi yang telah ditetapkan oleh kepala tukang Rumbio 

Jaya Steel ternyata banyak yang tidak terpenuhi sesuai jadwal kerja yang telah 

ditetapkan. Berdasarkan pernyataan bapak Saliar, pengerjaan produk perkebunan 

memakan banyak waktu, yang tidak sesuai dengan apa yang sudah ditetapkan.  

Akibatnya, berdampak pada waktu kerja dan hasil produksi yang tidak 

tercapai. Pekerja jadi tidak dapat bekerja dengan baik, sehingga hari yang 

seharusnya libur, para pekerja menggunakan hari libur tersebut untuk mengejar 

target produksi. Hal ini terjadi karena adanya kesalahan sistem dalam penentuan 

kapasitas produksi. Oleh karena itu diperlukan Penetapan Waktu Standar di Lantai 

Produksi Rumbio Jaya Steel dengan metode stopwatch time study sebagai Dasar 

untuk Menentukan Kapasitas Produksi Optimal. 

Beberapa penelitian terdahulu yang membahas metode stopwatch time study 

yang pertama adalah Wahid dan Chumaedi (2020), di UD. Jaya Motor. Penelitian 

ini menerapkan metode stopwatch time study pada pembuatan Manifold, 

permasalahan yang terjadi adalah keterlambatan pengiriman Manifold kepada 

konsumen. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan uji keseragaman, uji 

kecukupan, penentuan waktu normal dan perhitungan waktu baku. Performance 

rating yang ditetapkan dalam penelitian ini sebesar 1,21 dan allowance sebesar 10 

untuk operator pria. Setelah dilakukan perhitungan dengan metode stopwatch time 

study, diketahui bahwa waktu baku Proses produksi Manifold adalah 41 menit, jika 

dibandingkan dengan hasil wawancara (interview) dengan pihak managemen waktu 

selisih berkisar 8 menit lebih lama karena  perkiraan waktu dari pihak managemen  

belum di  tambah allowance. Sehingga  waktu pengiriman yang di janjikan kepada  
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pembeli atau customer sering terlambat. 

Penelitian yang kedua dilakukan oleh Nurdiansyah dan Satoto (2023), pada 

UD. Rahmad Teknik yang bergerak di bidang produksi peralatan industri. 

Permasalahan yang terjadi adalah pemenuhan permintaan konsumen karena 

pengelolaan sumber daya yang tidak maksimal. Penelitian dilakukan dengan 

melakukan perhitungan waktu standar proses produksi pemarut kelapa, penggiling 

daging dan pemeras santan. Dengan menggunakan metode stopwatch time study 

dapat menentukan waktu standar dari alat industri dan menentukan jumlah tenaga 

kerja yang digunakan dalam proses produksi. Hasilnya adalah menambahkan 

tenaga kerja kontrak sebanyak 1 sampai 2 orang tiap bulan agar perusahaan bisa 

memenuhi permintaan. 

Berdasarkan permasalahan yang ada pada Rumbio Jaya Steel, maka 

penelitian ini melakukan pengukuran elemen-elemen kerja pada pembuatan Dodos, 

Egrek dan Tojok untuk mendapatkan penetapan waktu standar dengan 

mengidentifikasi SOP rekomendasi pada pembuatan alat-alat perkebunan tersebut 

dengan menggunakan metode stopwatch time study. 

 

1.2  Rumusan Masalah  

Berdasarkankpermasalahan pada latarkbelakang di atas, makamrumusan 

masalah yang padakpenelitian ini adalah “Penetapan Waktu Standar di Lantai 

Produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar untuk Menentukan Kapasitas Produksi 

Optimal”. 

 

1.3  Tujuan Penelitian  

 Adapun tujuan penelitian ini berdasarkan rumusan masalah adalah sebagai 

berikut:  

1. Untuk standarisasi pekerjaan dari pembuatan Dodos, Egrek dan Tojok. 

2. Untuk menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal dari Dodos, 

Egrek dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel. 

 

1.4  Manfaat Penelitian  

Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:  
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1. Bagi Peneliti  

Mendapatkan  wawasan   pengetahuan mengenai   penentuan waktu    standar 

sebuah proses produksi di suatu perusahaan. 

2. Bagi perusahaan  

Mengetahui waktu standar dari proses produksi dan dapat digunakan sebagai 

masukan untuk perusahaan dalam mengatasi kapasitas produksi. 

 

1.5  Batasan Masalah  

Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Penelitian dilakukan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel. 

2. Penelitian menggunakan metode Stopwatch Time Study. 

 

1.6       Posisi Penelitian 

  Posisi penelitian ini berperan sebagai referensi dari jurnal-jurnal 

sebelumnya. Berikut adalah posisi penelitian  

Tabel 1.2 Posisi Penelitian 

No Judul Peneliti Permasalahan Metode Hasil 

1 Penentuan 

Waktu 

Baku 

Dengan 

Metode 

Stopwatch 

Time Study 

Proses 

Produksi 

Manifold 

(Ud. Jaya 

Motor 

Pasuruan)  

Wahid dan 

Chumaedi

2020. 

Keterlambatan 

pengiriman 

kepada konsumen 

karenakan 

lamanya waktu 

produksi  belum  

di    ketahui 

secara  jelas,  

dimana  

perhitungan  

hanya  

mengunakan  

perkiraan  

terhadap 

pengerjaan  

produk.   

Metode  

Stopwat

ch Time 

Study  

 

Setelah 

dilakukan 

perhitungan 

stopwatch time 

study, 

didapatkan 

bahwa waktu 

baku proses 

pembuatan 

manifold adalah 

sebesar 2460 

detik/41 menit 

per produk.  

2 Optimasi 

Waktu 

Standar 

Kerja 

Mengguna

kan 

Metode 

Nurdiansy

ah dan 

Satoto, 

2023 

Dalam produksi, 

usaha mengalami 

permasalahan 

dalam pemenuhan 

permintaan 

konsumen yaitu 

karena 

Metode 

stopwatc

h time 

study 

(SWTS) 

Didapatkan 

waktu standar 

produksi dari 

setiap jenis 

produk 48,07 

menit per unit 

untuk produk 
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Stopwatch 

Time Study  

pengelolaan 

sumber daya yang 

tidak maksimal 

dan pemilik usaha 

belum 

mengetahui 

waktu standar 

produksi. 

pemarut kelapa, 

42,46 menit 

untuk 

penggiling 

daging, 38,25 

menit untuk 

produk pemeras 

santan. 

3 Usulan 

Waktu 

Standar 

Kerja Pada 

Produksi 

Kaos 

Polos 

Mengguna

kan 

Metode 

Stopwatch 

Time Study 

di 

Suckseed 

Konveksi 

Tasikmala

ya  

Fathuroh

man2020. 

Suckseed 

konveksi 

membatasi 

pesanan 

menggunakan 

feeling, apabila 

pesanan dirasa 

terlalu penuh, 

maka pesanan di 

tutup. Hal ini 

akan merugikan 

perusahaan 

apabila ternyata, 

waktu yang 

dibutuhkan 

ternyata masih 

mencukupi 

kapasitas 

produksi 

Metode  

Stopwat

ch Time 

Study  

 

Perhitungan 

untuk 

penentuan 

waktu baku 

produksi sebuah 

kaos polos di 

suckseed 

konveksi adalah 

sebesar 565,99 

second atau 9,4 

menit. Dengan 

demikian 

perusahaan 

dapat 

memperkirakan 

berapa lama 

jangka waktu 

barang 

diproduksi. 

4 Analisis 

Waktu 

Standar 

Guna 

Mengeval

uasi 

Produktivi

tas 

Pencetaka

n Batako 

mengguna

kan 

Metode 

Time 

Study 

Gusdhiart

o dan 

Nughroho, 

2023. 

TB.Wahyu 

mendapatkan  

permintaan  2200  

biji  batako  

dengan waktu  

kerja  8  jam  dan  

belum  ada  waktu  

standar  dalam  

pembuatan  

batako  sehingga 

hanya 

menghasilkan 168 

produk/hari. 

Metode  

Stopwat

ch Time 

Study  

 

Dengan 

ditetapkan 

waktu standar 

untuk pekerja 

maka diketahui 

tingkat 

produktivitasny

a yang semula 

hanya 19.98%    

meningkat 

menjadi 20%.    

Dari    

penetapan    

waktu    standar 

terjadi 

peningkatan 

produktivitas 

sebanyak 

0.54%. 
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5 Penentuan 

Waktu 

Baku 

dengan 

Metode 

Stopwacth 

Time Study 

Studi 

Kasus 

Depot Air 

Syam  

Nurhasana

h, dkk., 

2023 

Permasalahan 

yang sering 

muncul di Depot 

Air Syam adalah 

adanya perbedaan 

antara target 

dengan realisasi 

di lantai produksi 

yang dapat 

menyebabkan 

masalah seperti 

customer 

complain, 

kelelahan pekerja 

dan pengantaran 

telat. 

Metode  

Stopwat

ch Time 

Study  

 

Waktu baku dari 

pengisian air 

galon adalah 

sebesar 241,4 

detik/ buah, 

maka dapat 

estimasi 

beberapa jangka 

waktu untuk 

mengisi air 

galon. Sehingga 

target produksi 

terpenuhi dan 

mencegah 

keterlambatan 

dalam 

pengiriman 

6 Penetapan 

Waktu 

Standar di 

Lantai 

Produksi 

Rumbio 

Jaya Steel 

Sebagai 

Dasar 

untuk 

Menentuk

an 

Kapasitas 

Produksi 

Optimal 

Bernanda, 

2025 

kemampuan 

produksi dodos, 

egrek dan tojok 

berdasarkan rata-

rata hasil 

produksi 

sebelumnya, tidak 

adanya standar 

operasional 

prosedur dan 

pekerja sering 

menghabiskan 

waktu dengan 

kegiatan tidak 

produktif 

Metode 

Stopwat

ch Time 

Study 

Dapat waktu 

standar 

pengerjaan 

produk dan 

kapasitas 

produksi 

optimal dengan 

metode 

stopwatch time 

study serta 

dapat standar 

operasional 

prosedur dari 

pembuatan 

produk 
(Sumber: Pengumpulan Data) 

 

1.7  Sistematika Penulisan  

Adapun sistematika dalam penulisan laporan Tugas Akhir ini adalah sebagai 

berikut:   

BAB 1   PENDAHULUAN   

Pada bab ini berisi studi kasus penelitian. Bab ini menjelaskan latar 

belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, 

batasan masalah dan sistematika penulisan laporan Tugas Akhir. 
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BAB II  

 

 

LANDASAN TEORI  

Pada bab ini menerangkan teori-teori yang mendukung dan relevan 

yang digunakan untuk membantu dalam mengolah data penelitian. 

BAB III   METODOLOGI PENELITIAN  

Pada bab ini menjelaskan tentang langkah-langkah yang akan dilalui 

dalam proses penelitian mulai dari pendahuluan, studi literatur, 

identifikasi masalah, merumuskan masalah, pengumpulan, pengolahan 

data, analisa hasil, serta kesimpulan dan saran. 

BAB IV      PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisi tentang pengumpulan data-data yang telah 

didapatkan dan berisi pengolahan pada data-data untuk menyelesaikan 

permasalahan yang membahas tentang Penetapan Waktu Standar di 

Lantai Produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar untuk Menentukan 

Kapasitas Produksi Optimal 

BAB V ANALISA 

Pada bab ini berisi tentang analisa atau penjelasan. Analisan atau 

penjelasan terkait dari apa yang telah dilakukan di pengumpulan dan 

pengolahan data. 

BAB VI PENUTUP 

Pada bab ini berisi tentang kesimpulan dan saran. Kesimpulan adalah 

jawaban dari tujuan penelitian dan saran adalah pedoman atau 

pembelajaran sebagai sebuah masukan yang dapat diterapkan pada 

penelitian selanjutnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

11 
 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 

2.1 Dodos Kelapa Sawit 

Dodos merupakan salah satu alat perkebunan yang banyak diapakai oleh 

para petani sawit, dodos adalah alat panen sawit tradisonal. Dalam penggunaannya, 

dodos digunakan untuk memanen tanaman sawit yang berumur kurang dari 7 tahun. 

Dodos biasanya memiliki lebar alat sebesar 10-72,5 cm disertai dengan gagang, 

gagang Dodos yang disambung terbuat dari pipa besi atau bambu (Pandiangan, 

dkk., 2023).  

Dodos adalah salah satu alat pertanian yang digunakan untuk memanen 

kelapa sawit. Selain digunakan dalam proses pemanenan kelapa sawit, dodos biasa 

juga digunakan untuk proses pruning. Dodos digunakan untuk memanen buah 

kelapa sawit maupun pruning pada pohon yang berumur dibawah 7 tahun dengan  

tinggi  kelapa  sawit  maksimal  5  meter (Suwanda, dkk., 2023). 

 

2.2 Egrek Kelapa Sawit 

Alat perkebunan yang sangat dibutuhkan dan memudahkan pekerjaan bagi 

para pekerja yang bekerja di kebun kelapa sawit adalah egrek. Egrek adalah alat 

perkebunan yang digunakan untuk proses pemanenan. Egrek berfungsi sebagai alat 

untuk melakukan pemanenan pada buah kelapa sawit. Egrek ini berfungsi pada 

pohon kelapa sawit yang memiliki ketinggian sampai dengan 6 meter (Batubara, 

2021). 

Bila tanaman sudah tumbuh lebih tinggi dari 3 meter, maka proses panen 

dilakukan dengan menggunakan egrek. Alat Egrek ini terbuat dari baja karbon 

sehingga membuat egrek sangat tajam dan tidak mudah tumpul. Egrek biasanya 

memiliki diameter 4,5 cm dan tebal 0,15-0,2 cm (Junainah, dkk., 2024). 

 

2.3 Tojok Kelapa Sawit 

Tojok merupakan salah satu alat yang digunakan dalam perkebunan sawit, 

tojok ini memiliki bentuk runcing yang gunanya adalah untuk mengangkat Tandan 

Buah Segar (TBS) ke dalam truk dengan cara ditusuk. Tojok ini bisa juga digunakan 
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untuk memindahkan TBS ke tempat yang diinginkan yaitu ke tempat yang tidak 

terlalu jauh. Biasanya para pekerja akan menggunakan tojok untuk melakukan 

penimbangan TBS dengan cara memindahkan TBS ke dalam keranjang yang 

kemudian nantinya akan ditimbang (Junainah, dkk., 2024). 

 

2.4 Standar Operasional Prosedur (SOP) dan Operation Process Chart 

(OPC) 

Menurut Golu, dkk., 2024 yang dikutip dari Tambunan, 2018, Standar 

Operasional Prosedur (SOP) adalah Langkah-langkah yang merupakan suatu 

pedoman yang harus diikuti dalam melakukan proses produksi untuk mencapai 

tujuan yang diinginkan. Dengan adanya penerapan Standar Operasional Prosedur 

(SOP) pada sebuah instansi, maka akan memudahkan instansi tersebut untuk 

mencapai tujuan dengan hasil akhir yang konsisten. Suatu organisasi perlu memiliki 

sebuah SOP untuk dijadikan sebuah pedoman bagi para karyawan dalam 

menjalankan tugas untuk meminimalisasi kesalahan-kesalahan yang mungkin akan 

terjadi. Adanya standar operasional prosedur pekerja dapat membuat proses 

produksi menjadi konsistensi dalam pembuatannya  

Tujuan Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah untuk memastikan agar 

karyawan menjaga secara terus  menerus  dan  menambah  tingkat  kinerja  yang  

dimiliki  baik  secara individual  maupun  tim  dalam  unit  kerja,  untuk  mengetahui  

jobdesk  masing-masing  posisi, untuk  memperjelas  prosedur  kerja,  wewenang,  

dan  tanggung  jawab,  untuk  melindungi  unit kerja  dan  anggota  organisasi  dari  

kesalahan  dalam  praktik  kerja. Ketidakefisienan kerja unit organisasi, seperti 

mengulang tugas yang  sebenarnya  tidak  perlu  dikerjakan,  dapat  dikurangi  

dengan  adanya Standard Operating Procedure (SOP) yang menjadi landasannya. 

Dalam setiap keadaan, SOP harus efisien dan  efektif  berdasarkan  kebutuhan  unit  

organisasi (Setiyawan, dkk., 2023). 

Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah dokumen yang dibuat 

berdasarkan prosedur secara kronologis untuk mendapatkan hasil kerja yang paling 

efektif. Berikut adalah contoh dari Standar Operasional Prosedur (SOP) 

(Baharuddin, dkk., 2021).  
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Berikut adalah gambar dari Standar Operasional Prosedur (SOP). 

 
Gambar 2.1 Standar Operasional Prosedur (SOP) 

(Sumber: Baharuddin, dkk., 2021) 

Operation Process Chart (OPC) adalah suatu alat visual yang digunakan 

untuk menggambarkan secara sistematis dan terperinci urutan langkah-langkah 

yang dilalui oleh suatu bahan atau material selama proses produksi, mulai dari tahap 

awal hingga menjadi produk akhir yang siap digunakan, atau bahkan hanya sampai 

pada bentuk setengah jadi yang akan diproses lebih lanjut. Dalam Operation 

Process Chart (OPC), ditunjukkan tidak hanya tahapan operasi, tetapi juga 

pemeriksaan-pemeriksaan penting yang dilakukan selama proses produksi 

berlangsung (Sutalaksana, 2006). 

Informasi yang disajikan dalam peta ini meliputi berbagai aspek penting 

yang berkaitan dengan efisiensi dan efektivitas proses kerja, seperti waktu yang 

dibutuhkan di setiap tahap, jenis dan jumlah material yang digunakan, serta 

peralatan dan mesin yang terlibat. Dengan adanya peta ini, analisis terhadap alur 

kerja produksi dapat dilakukan dengan lebih mudah dan menyeluruh, sehingga 

memudahkan dalam pengambilan keputusan untuk perbaikan proses (Sutalaksana, 

2006). 

 
Gambar 2.2 Operation Process Chart (OPC) 

(Sumber: Permana, dkk., 2022) 
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2.5 Pengukuran Waktu Kerja 

Pengukuran merupakan salah satu metode yang dilakukan untuk mengukur 

waktu dari sebuah aktivitas kerja yang bertujuan untuk menetapkan waktu yang 

diperlukan tenaga kerja yang mempunyai kemampuan standar dan terlatih ketika 

mengerjakan suatu aktivitas kerja dalam situasi dan kondisi serta rentang waktu 

yang normal. Pengukuran waktu kerja mempunyai hubungan dan peran penting 

dalam usaha untuk menentukan waktu baku pada proses pekerjaan (Rahayu dan 

Juhara, 2020).   

Ada dua metode untuk mengukur waktu kerja, yaitu pengukuran metode 

langsung dan pengukuran metode tidak langsung. Dua metode tersebut mempunyai 

perbedaan pada posisi pengamat, pengukuran metode langsung dilakukan kepada 

operator oleh pengamat dengan cara langsung berada di tempat. Sedangkan 

pengukuran metode tidak langsung dilakukan kepada operator oleh pengamat 

dengan cara tidak langsung harus berada di tempat. 

Pengukuran kerja adalah metode penetapan keseimbangan antara kegiatan 

manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan. Dengan 

mengaplikasikan prinsip dan teknik pengaturan cara kerja yang optimal dalam 

sistem kerja akan diperoleh alternatif metode pelaksanaan kerja yang dianggap 

memberikan hasil yang paling efektif dan efisien.  

Penyelesaiaan pekerjaan akan dikatakan efisien apabila waktu 

penyelesaiannya berlangsung paling singkat. Untuk menghitung waktu baku 

(standart time) penyelesaian pekerjaan guna memilih alternatif metoda kerja 

terbaik, maka perlu diterapkan prinsip-prinsip dan teknik-teknik pengukuran kerja 

(work measurement atau time study). Pengukuran waktu kerja ini akan 

berhubungan dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang dibutuhkan 

guna menyelesaikan suatu pekerjaan (Fathurohman, 2020). 

 

2.6 Waktu Standar 

Waktu kerja berperan dalam penentuan produktivitas kerja serta menjadi 

tolak ukur untuk menetukan metode kerja yang terbaik dalam penyelesaian suatu 

pekerjaan. Untuk dapat membandingkan suatu kerja yang paling baik dari metode 
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kerja yang ada di butuhkan suatu waktu standar atau yang bisa juga disebut sebagai 

waktu baku. Pengukuran waktu juga ditujukan untuk mendapatkan waktu standar 

penyelesaian pekerjaan, yaitu waktu yang dibutuhkan secara wajar, normal dan 

terbaik. Pengukuran waktu kerja berhubungan dengan usaha untuk menetapkan 

waktu standar yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan (Permana, 

dkk., 2022). 

Waktu standar adalah suatu waktu yang dapat dihitung dan diperkirakan 

secara objektif dalam proses produksi atau dalam mengerjakan suatu produk 

dengan efisiensi yang tinggi. Untuk menentukan waktu standar dilakukan 

pemeriksaan menyeluruh terhadap proses kerja, dengan mempertimbangkan 

variabel-variabel seperti kecepatan kerja, kemahiran operator, keadaan sekitar, serta 

penggunaan alat dan bahan. Dengan menggunakan waktu standar, perusahaan dapat 

menjamin bahwa proses produksi berjalan sesuai rencana, mencegah pemborosan 

waktu, dan menjaga keseragaman hasil yang diinginkan (Purbasari, 2020). 

 

2.7 Metode Stopwatch Time Study 

Pengukuran waktu   jam   henti   yang   dimaksud adalah pengukuran waktu 

kerja (sedang beraktivitas) menggunakan jam henti (stopwatch) sebagai alat    

utamanya. Alasan mengapa metode ini banyak digunakan didalam penelitian adalah 

karena kesederhanaan aturan pengukuran     yang     digunakan     untuk menetapkan 

waktu standar untuk suatu  produk atau  layanan.  Untuk  itu  tidak  cukup  dilakukan 

sekedar  beberapa  kali  pengukuran  saja  pada  jam henti, apalagi menggunakan 

jam biasa (Saputra, dkk., 2021). 

Berikut ini adalah langkah-langkah dalam melaksanakan pengukuran waktu 

kerja dengan metode stopwatch time study (Wignjosoebroto, 2006 dalam Reynaldi 

dan Puspitasari, 2024):  

1. Menentukan pekerjaan yang akan diteliti dan mengomunikasikan dengan 

supervisor dan pekerja terkait. 

2. Mencatat semua informasi di stasiun kerja termasuk hal-hal yang berkaitan 

dengan kondisi lingkungan.  

3. Membagi operasi ke dalam elemen-elemen keja sedetail mungkin.  
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4. Menentukan jumlah pengamatan dan menguji apakah jumlah tersebut 

memenuhi data atau tidak.  

5. Menguji keseragaman data dan menguji kecukupan data. 

6. Menghitung waktu siklus rata-rata. 

7. Menentukan Performance Rating dari pekerja ketika pengamatan itu dilakukan. 

Waktu pengamatan dikali dengan Performance Rating akan menghasilkan 

Waktu Normal. 

8. Menentukan Allowance Time sebagai faktor fleksibilitas dan diperoleh Waktu 

Baku (Standard Time). 

 

2.8 Standar Deviasi 

Standar deviasi atau simpangan baku merupakan suatu nilai yang 

menunjukkan tingkat atau derajat variasi kelompok atau ukuran standar 

penyimpangan dari reratanya. Standar deviasi merupakan akar dari jumlah kuadrat 

dari selisih nilai data dengan rata-rata dibagi dengan banyaknya data yang ada. 

Standar deviasi mengukur seberapa luas penyimpangan atau penyebaran nilai data 

tersebut dari nilai rata-rata atau mean. Untuk menghitung standar deviasi digunakan 

rumus sebagai berikut: (Febriani, 2022): 

σ = √∑(xJ - x ̿)2

N-1
    … (2.1) 

Keterangan  

σ : Standar Deviasi 

N : Jumlah Pengamatan Pendahuluan 

𝑥𝐽 : Waktu Penyelesaian Yang Teramati Selama Pengukuran   

𝑥̿ : Rata-Rata 

 

2.9 Keseragaman Data 

Pengukur perlu mendapatkan data yang seragam. Karena ketidakseragaman 

dapat datang tanpa disadari maka diperlukan uji keseragaman. Batas-batas kontrol 

dibentuk dari data merupakan batas seragam tidaknya data. Sebuah data dikatakan 

seragam apabila berada di antara kedua batas kontrol. Apabila data di luar batas 
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tersebut maka dikatakan tidak seragam. Untuk melakukan uji keseragaman data 

diperlukan rumus sebagai berikut (Sutalaksana, 2006): 

BKA = 𝑥̿ + (2xσ)    … (2.2) 

BKA = 𝑥̿ - (2xσ)    … (2.3) 

Keterangan  

BKA : Batas Kendali Atas 

BKB : Batas Kendali Bawah 

𝑥̿ : Rata-Rata 

σ : Standar Deviasi 

 

2.10 Kecukupan data 

Uji kecukupan data diperlukan untuk memastikan bahwa data yang telah 

dikumpulkan dan disajikan dalam pengukuran adalah cukup secara objektif serta 

memastikan bahwa jumlah sampel dan variasi yang dicatat sudah cukup untuk 

membuat kesimpulan yang valid dan dapat diandalkan. Tingkat ketelitian 

menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari waktu penyelesaian 

sebenarnya. Sementara tingkat keyakinan menunjukkan besarnya keyakinan 

pengukur bahwa hasil yang diperoleh memenuhi syarat ketelitian tadi (Sutalaksna, 

2006). Perhitungan uji kecukupan data dilakukan dengan rumus sebagai berikut 

(Baharuddin, dkk., 2022): 

N’ = [

k

s
√N∑xi

2
-(∑xi)

2

∑xi
]

2

    … (2.4) 

Keterangan  

N’ : Jumlah Pengamatan yang Seharusnya Dilakukan 

k : Tingkat Kepercayaan dalam Pengamatan 

s : Derajat ketelitian  

N : Jumlah data pengamatan  

x : Data pengamatan 

 Tingkat keyakinan adalah seberapa besar keyakinan terhadap pembacaan 

alat ukur yang digunakan dalam penelitian, menunjukkan keyakinan pengukur 
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bahwa hasil yang diperoleh memenuhi syarat. Sedangkan tingkat ketelitian 

menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran  dari waktu penyelesaian 

sebenarnya. Tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian biasanya dinyatakan dalam 

bentuk persen (Sutalaksana, 2006). 

Parameter yang digunakan dalam penelitian ini adalah tingkat ketelitian 5% 

dan tingkat keyakinan 95%. Tingkat ketelitian 5% dan tingkat keyakinan 95% 

memberi arti bahwa pengukur memperbolehkan rata-rata hasil pengukurannya 

menyimpang sejauh 5% dari rata-rata sebenarnya, dan kemungkinan mendapatkan 

hal ini adalah 95%. Kemudian jika N’ ≤ N maka dapat dinyatakan bahwa data sudah 

cukup untuk dijadikan sampel (Sutalaksana, 2006).  

 

2.11 Faktor Penyesuaian (Performance Rating) 

Tujuan yang diperoleh dari penentuan faktor penyesuaian adalah dengan 

penentuan faktor penyesuaian akan diketahui kewajaran kerja yang ditunjukkan 

oleh operator, artinya apakah operator dari masing-masing proses operasi telah 

bekerja dalam keadaan normal atau belum. Faktor penyesuaian dapat dilakukan 

dengan metode Shumard dan Westing House. 

Metode Shumard memberikan patokan-patokan penilaian melalui kelas-

kelas kerja. Dengan setiap kelas-kelas kerja yang ada mempunyai nilai tersendiri. 

Yaitu pengukur diberikan patokan untuk menilai performansi kerja operator 

menurut kelas superfast, fast+, fast, fast-, excellent dan seterusnya. Berbeda dengan 

metode Shumard, metode westing house mengarahkan penilaian berdasarkan 4 

faktor yang dianggap menentukan kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja, 

keempat faktor yang digunakan yaitu keterampilan, usaha, kondisi kerja dan 

konsistensi (Sutalaksana, 2006). 

Ketidakwajaran dapat terjadi misalnya bekerja tanpa kesungguhan, sangat 

cepat seolah terburu waktu, atau karena menjumpai kesulitan seperti kondisi 

ruangan yang buruk. Hal ini tidak diinginkan karena waktu baku yang dicari adalah 

waktu yang diperoleh dari kondisi kerja yang diselesaikan secara wajar. Cara untuk 

menentukan penyesuaian adalah dengan menggunakan metode Westinghouse yaitu 

dengan mengarahkan penilaian pada 4 faktor yang dianggap menentukan kejajaran 
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atau ketidakwajaran dalam bekerja. Berikut adalah tabel penyesuaian berdasarkan 

metode Westinghouse (Sutalaksana, 2006). 

Tabel 2.1 Penyesuaian menurut Westinghouse 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

 

 

 

 

 

Keterampilan 

Superskill A1 +0,15 

A2 +0,13 

Excellent B1 +0,11 

B2 + 0.08 

Good C1 + 0.06 

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 

Excellent 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 

Average D 0,00 

Fair E -0,02 

Poor F -0,04 
(Sumber: Sutalaksana, 2006) 

Untuk keperluan penyesuaian, metode Westinghouse dibagi menjadi 

beberapa bagian dengan kriteria sebagai berikut (Sutalaksana, 2006): 

1. Super Skill 
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a. Secara bawahan cocok sekali dengan bawahannya.  

b. Bekerja dengan sempurna.  

c. Tampak seperti telah terlatih dengan baik.  

d. Gerakan-gerakannya sangat halus tetapi sangat cepat sehingga sulit untuk 

diikuti.  

e. Kadang-kadang terkesan tidak berbeda dengan gerakan-gerakan mesin.  

f. Perpidahan dari satu elemen pekerjaan ke elemen lainnya tidak terlampau 

terlihat karena lancar.  

g. Tidak terkesan adanya gerakan-gerakan berpikir dan merencana tentang apa 

yang dikerjakan (sudah sangat otomatis).  

h. Secara umum dapat dikatakan bahwa pekerja yang bersangkutan adalah 

pekerja yang baik. 

2. Excellent  

a. Percaya diri sendiri.  

b. Tampak cocok dengan pekerjaannya.  

c. Terlihat telah terlatih dengan baik.  

d. Bekerjanya teliti dengan tidak banyak melakukan pengukuran-pengukuran 

atau pemeriksaan-pemeriksaan.  

e. Gerakan kerjanya beserta urutan-urutannya dikerjakan tanpa kesalahan.  

f. Menggunakan peralatan dengan baik.  

g. Bekerjanya cepat tanpa mengorbankan mutu.  

h. Bekerjanya cepat tetapi halus.  

i. Bekerjanya berirama dan terkoordinasi 

3. Good  

a. Kualitas hasil baik.  

b. Bekerjanya tampak lebih baik daripada kebanyakan pekerjaan pada 

umumnya.  

c. Dapat memberi petunjuk-petunjuk pada pekerjaan lain yang 

keterampilannya lebih rendah.  

d. Tampak jelas sebagai pekerja yang mempunyai kemampuan.  

e. Tidak memerlukan banyak pengawasan.  
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f. Tidak keragu-raguan.  

g. Bekerja stabil. 

4. Average  

a. Tampak adanya kepercayaan pada diri sendiri.  

b. Gerakannya cepat tetapi tidak lambat.  

c. Terlihat adanya pekerjaan-pekerjaan yang perencanaan.  

d. Tampak sebagai pekerja yang mempunyai kemampuan.  

e. Gerakan-gerakannya cukup menunjukkan tiadanya keragu-raguan.  

f. Mengkoordinasikan tangan dan pikiran dengan cukup baik.  

g. Tampak cukup terlatih dank arena mengetahui seluk-beluk pekerjaannya.  

h. Bekerja cukup teliti.  

i. Secara keseluruhan cukup memuaskan. 

5. Fair  

a. Tampak terlatih tapi belum cukup baik. 

b. Mengenai peralatan dan lingkungan secukupnya.  

c. Terlihat adanya perencanaan-perencanaan sebelum melakukan gerakan.  

d. Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup.  

e. Tampak sepert tidak cocok dengan pekerjaannya tetapi telah ditempatkan di 

pekerjaan itu cukup lama.  

f. Mengetahui apa yang dilakukan dan harus dilakukan tetapi tampak tidak 

selalu yakin.  

g. Sebagian waktu terbuang karena kesalahan-kesalahan sendiri.  

h. Jika tidak bekerja dengan sungguh-sungguh outputnya akan sangat rendah.  

i. Biasanya tidak ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakannya. 

6. Poor 

a. Tidak bisa mengkoordinasikan tangan dan pikiran.  

b. Gerakan-gerakannya kaku.  

c. Kelihatan tidak yakin pada urutan-urutan gerakan.  

d. Seperti yang tidak terlatih untuk pekerjaan yang bersangkutan.  

e. Tidak terlihat adanya kecocokan dengan pekerjaan.  

f. Ragu-ragu dalam menjalankan gerakan-gerakan kerja 
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g. Sering melakukan kesalahan-kesalahan.  

h. Tidak adanya kepercayaan pada diri sendiri.  

i. Tidak bisa mengambil inisiatif sendiri. 

 

2.12 Waktu Kelonggaran (Allowance) 

Salah   satu   hal   yang   paling   penting diperhatikan    dalam    pengukuran    

waktu adalah faktor kelonggaran. Faktor kelonggaran ini  ditambahkan  pada  waktu 

normal  yang  telah  didapatkan.  Kelonggaran diberikan   untuk   tiga   hal   yaitu 

untuk kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa fatigue, dan hambatan-hambatan 

yang tidak dapat dihindarkan (Sari dan Darmawan, 2020).  

Ketiganya ini merupakan hal-hal yang secara nyata dibutuhkan oleh pekerja 

dan selama pengukuran tidak teramati, diukur, tidak dicatat ataupun dihitung. Oleh 

karena itu sesuai pengukuran, setelah mendapatkan waktu normal kelonggaran ini 

perlu untuk ditambahkan. Berikut adalah kelonggaran (Sutalaksana, 2006): 

1. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi 

Besarnya kelonggaran untuk kebutuhan pribadi berbeda dari satu pekerjaan ke 

pekerjaan lainnya. Perhitungan perlu dilakukan seperti sampling, untuk 

pekerjaan ringan pada kondisi kerja normal pria membutuhkan 2% sampai 

2,5%, dan Wanita 5%. 

2. Kelonggaran untuk menghilangkan rasa Fatigue 

Jika rasa fatigue telah datang dan pekerja harus bekerja untuk menghasilkan 

performansi normalnya, maka usaha yang dikeluarkan pekerja lebih besar dari 

normal dan akan menambah rasa fatigue. 

3. Kelonggaran untuk hambatan tak terhindarkan 

Ada hambatan yang dapat dihindarkan seperti mengobrol yang berlebiham dan 

menganggur secara sengaja. Ada pula hambatan yang tidak terhindarkan 

contohnya: 

a) Memperbaiki kemacetan singkat 

b) Mesin berhenti karena aliran listrik 

c) Mengambil alat atau bahan khusus dari Gudang 
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Menentukan besarnya kelonggaran yaitu memperhatikan kondisi-kondisi 

yang sesuai dengan pekerjaan yang bersangkutan. Dapat dilihat pada tabel 

kelonggaran berikut (Sutalaksana, 2006): 

Tabel 2.2 Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh 

Tenaga yang 

Dikeluarkan 
Contoh Pekerjaan 

Ekivalen 

Beban (Kg) 

Kelonggaran (%) 

Pria Wanita 

Dapat 

Diabaikan 

Bekerja di Meja, 

Duduk 

Tanpa 

Beban 

0,0-6,0 0,0-6,0 

Sangat 

Ringan 

Bekerja di Meja, 

Berdiri 

0,00 - 2,25 6,0-7,5 6,0-7,5 

Ringan Menyekop, Ringan 2,25 - 9,00 7,5-12,0 7,5-16,0 

Sedang  Mencangkul 9,00 - 18,00 12,0-19,0 16,0-30,0 

Berat Mengayun Palu Berat 19,0 - 27,00 19,0-30,0  

Sangat Berat Memanggul Beban 27,0 - 50,00 30,0-50,0  

Luar Biasa 

Berat 

Memanggul Karung Diatas 50,00   

Sikap Kerja Contoh Pekerjaan Kelonggaran (%) 

Duduk Bekerja Duduk, Ringan  0,0 – 1,0 

Berdiri di Atas Dua 

Kaki 

Badan Tegak, Ditumpu Dua Kaki 1,0 – 2,5 

Berdiri di Atas Satu 

Kaki 

Satu Kaki Mengerjakan Alat 

Control 

2,5 – 4,0 

Berbaring Pada Bagian Sisi, Belakang Atau 

Depan Badan 

2,5 – 4,0 

Membungkuk Badan Dibungkukkan Bertumpu 

Pada Dua Kaki 

4,0 – 10,0 

Gerakan Kerja Contoh Pekerjaan Kelonggaran (%) 

Normal Ayunan Bebas Dari Palu 0 

Agak Terbatas Ayunan Terbatas Dari Palu 0 – 5 

Sulit Membawa Beban Berat Satu Tangan  0 – 5 

Pada Anggota Badan 

Terbatas 

Bekerja Dengan Tangan di Atas 

Kepala 

5 – 10 

Seluruh Anggota 

Badan Terbatas 

Bekerja di Lorong Pertambangan 

Yang Sempit 

10 – 15 

 

Kelelahan Mata 
Contoh 

Pekerjaan 

Kelonggaran (%) 

Pencahayaan 

Baik 

Pencahayaan 

Buruk 

Pandangan yang Terputus-

Putus 

Membawa Alat 

Ukur 

0,0-6,0 0,0-6,0 

Pandangan yang Hampir 

Terus Menerus 

Pekerjaan-

Pekerjaan Teliti 

6,0-7,5 6,0-7,5 

(Sumber: Sutalaksana, 2006) 
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Tabel 2.2 Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjutan) 

 

Kelelahan Mata 
Contoh 

Pekerjaan 

Kelonggaran (%) 

Pencahayaan 

Baik 

Pencahayaan 

Buruk 

Pandangan Terus-Menerus 

Dengan Fokus Tetap 

Pemeriksaan 

Yang Sangat 

Teliti 

7,5-12,0 7,5-16,0 

Pandangan Berubah-Ubah 

Dengan Fokus Berubah-Ubah 

Memeriksa Cacat 

Pada Kain 

12,0-19,0 16,0-30,0 

Pandangan Terus-Menerus 

Dengan Konsentrasi Tinggi 

Dan Fokus Tetap 

 19,0-30,0  

Pandangan Terus-Menerus 

Dengan Konsentrasi Tinggi 

Dan Fokus Berubah-Ubah 

 30,0-50,0  

 

Keadaan Suhu Tempat Kerja 

 

Suhu (◦C) 

Kelonggaran (%) 

Kelelahan 

Normal 

Kelelahan 

Berlebihan 

Beku di Bawah 0 di Atas 10 di Atas 12 

Rendah 0-13 10-0 12-5 

Sedang 13-22 5-0 8-0 

Normal 22-28 0-5 0-8 

Tinggi 28-38 5-40 8-100 

Sangat Tinggi di Atas 38 di Atas 40 di Atas 100 

Keadaan Atmosfer Contoh  Kelonggaran (%) 

Baik Ruang Yang Berventilasi Baik, 

Udara Segar 

0 

Cukup Ventilasi Kurang Baik, Ada Bau-

Bauan (Tidak Berbahaya) 

0-5 

Kurang Baik Adanya Debu-Debuan Beracun 

Atau Tidak Beracun Tetapi Banyak 

5-10 

Buruk Adanya Bau-Bauan Berbahaya yang 

Mengharuskan Menggunakan Alat 

Pernapasan 

10-20 

Keadaan Lingkungan Yang Baik Kelonggaran (%) 

Bersih, Sehat, Cerah Dengan Kebisingan Rendah 0 

Siklus Kerja Berulang-Ulang Antara 5-10 Detik 0-1 

Siklus Kerja Berulang-Ulang Antara 0-5 Detik 1-3 

Sangat Bising 0-5 

Jika Faktor Berpengaruh dapat Menurunkan Kualitas 0-5 

Terasa Adanya Getaran Lantai 5-10 

Keadaan yang Luar Biasa (Bunyi, Kebersihan, dll) 5-15 

(Sumber: Sutalaksana, 2006) 
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2.13 Waktu Siklus, Waktu Normal dan Waktu Baku 

Jika pengukuran-pengukuran sebelumnya telah selesai, yaitu semua data 

yang didapatkan memiliki data seragam sesuai yang dikehendaki, dan jumlahnya 

telah memenuhi tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan yang diinginkan maka 

dapat dilakukan penyelesaian pengukuran waktu (Sutalaksana, 2006). 

1. Waktu Siklus 

Perhitungan waktu siklus adalah waktu penyelesaian rata-rata selama 

pengukuran. Perhitungan dilakukan dengan rumus sebagai berikut: 

Ws = 
∑xi

N
      … (2.5) 

Keterangan  

Ws  : Waktu Siklus 

Xi  : Waktu untuk Mengamati 

N  : Jumlah Pengamatan 

2. Waktu Normal 

Waktu normal adalah waktu dimana pekerja dengan kualifikasi tertentu terlibat 

dalam pekerjaan pekerja yang biasa, untuk melakukan pekerjaannya sesuai 

dengan metode kerja yang ditentukan dan tanpa gangguan. Dihitung dengan 

menggunakan persamaan: 

Wn = Ws x p    … (2.6) 

Keterangan  

Wn  : Waktu Normal 

P  : Performance Rating 

3. Waktu Standar (Waktu Baku) 

Waktu Standar merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan 

dalam keadaan normal, yaitu dengan memperhatikan penyesuaian dan 

kompensasi yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan. Dapat dihitung 

dengan menggunakan rumus: 

Wb = Wn ( 1 + l )    … (2.7) 

Keterangan  

Wb        : Waktu Baku (Waktu Standar) 
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Wn        : Waktu Normal 

Allowance  (l) : Kelonggaran 

 

2.14 Kapasitas Produksi Optimal  

Kapasitas produksi optimal adalah kemampuan maksimum perusahaan 

untuk menghasilkan produk dalam periode tertentu dengan pemanfaatan sumber 

daya seperti tenaga kerja, mesin, bahan baku, dan waktu secara efisien tanpa 

pemborosan atau beban kerja berlebih (Bandio, dkk., 2022).  

Perusahaan yang belum efisien dalam produksinya perlu melakukan 

evaluasi kapasitas produksi optimal. Ketika perusahaan belum mampu memenuhi 

target, maka perusahaan perlu penambahan jam kerja atau lembur untuk mengejar 

kekurangan. Permasalahan utama terletak pada ketidaksesuaian kapasitas produksi 

yang memaksa perusahaan untuk terus menyesuaikan proses produksi, yang 

akhirnya memengaruhi efisiensi dan efektivitas operasional secara keseluruhan 

(Bandio, dkk., 2022). 

Kapasitas produksi optimal dapat dihitung dengan menggunakan rumus 

sebagai berikut: (Permana, dkk., 2022). 

Output = 
Waktu Kerja

Waktu Baku
       …(2.8) 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN  
 

 

Pada metodologi penelitian menguraikan rangkaian tahapan kegiatan yang 

akan dilakukan dalam penelitian dari awal hingga akhir. Metodologi penelitian pada 

penelitian ini dilakukan dengan tahapan flowchart berikut. 

Mulai

Studi Pendahuluan

Studi Literatur

Identifikasi Masalah

Rumusan Masalah

Pengumpulan Data

1. Data Primer

    -Kondisi Kerja

    -Target Produksi

            2. Data Sekunder

    -Profil Perusahaan

    -Struktur Organisasi

    -Visi dan Misi

Pengolahan Data

1.   Perbaikan Sistem Kerja

2.   Elemen Kegiatan

3.   Pengamatan

4.   Menghitung Standar Deviasi

5.   Melakukan Uji Keseragaman Data

6.   Melakukan Uji Kecukupan Data

7.   Penentuan Faktor Penyesuaian

8.   Penentuan Faktor Kelonggaran

9.   Perhitungan Waktu Siklus, Waktu Normal Dan Waktu Standar

10. Perhitungan Kapasitas Produksi Optimal

Analisa

Kesimpulan dan Saran

Tujuan Penelitian

Selesai

 
Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 
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3.1 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan berisikan hal-hal yang mendukung jalannya penelitian 

dengan mengumpulkan informasi awal dari penelitian yang akan dilaksanakan. 

Studi pendahuluan menjadi hal yang melatar belakangi penelitian karena berisikan 

informasi mengenai permasalahan. Informasi yang didapatkan oleh peneliti 

diperoleh melalui observasi dan wawancara kepada pihak Rumbio Jaya Steel. 

Melalui observasi dan wawancara tersebut didapatkan latar belakang permasalahan 

pada penelitian penetapan waktu standar di lantai produksi rumbio jaya steel 

sebagai dasar untuk menentukan kapasitas produksi optimal 

 

3.2 Studi Literatur  

Studi literatur digunakan sebagai referensi atau rujukan yang dibutuhkan 

dalam penyelesaian masalah yang ada pada penelitian. Studi literatur ini didapatkan 

dari jurnal dan buku yang relevan dan sesuai dengan penelitian yang dilakukan, 

sehingga berguna untuk memperkuat hipotesis, teori-teori yang memperkuat pada 

pengolahan data dan menjadi landasan dalam alur penelitian menggunakan metode 

Stopwatch Time Study. Metode Stopwatch Time Study digunakan dalam penentuan 

dan pengukuran waktu standar di lantai produksi. 

 

3.3 Identifikasi Masalah 

Tahap Identifikasi masalah dilakukan untuk menemukan suatu hal dan 

mendeteksi adanya suatu masalah yang nantinya akan dapat dikembangkan dalam 

penelitian, identifikasi masalah akan menjadi ide dan fikiran yang selanjutnya 

dikembangkan dan dapat diselesaikan dalam penelitian. Berdasarkan studi 

pendahuluan yang dilakukan pada Rumbio Jaya Steel, diketahui bahwa kemampuan 

produksi dibuat berdasarkan rata-rata hasil produksi sebelumnya, tidak adanya SOP 

pengerjaan produk dan pekerja banyak melakukan kegiatan tidak produktif 

sehingga akibatnya adalah target produksi harus dicapai dengan menggunakan 

waktu libur dari para pekerja. 

 

3.4 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah menjadi acuan yang menjadi penentu mengenai apa saja 
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yang akan dibahas dalam penelitian, yang gunanya adalah membuat pembuatan 

penelitian lebih terarah. Rumusan masalah pada penelitian ini adalah “Bagaimana 

Penetapan Waktu Standar di Lantai Produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai Dasar 

untuk Menentukan Kapasitas Produksi Optimal”. 

 

3.5 Tujuan Penelitian 

Penetapan tujuan berisikan tentang bagaimana peneliti berfokus pada 

tujuan-tujuan yang sudah ditetapkan, yang gunanya adalah menjadi tolak ukur 

sesuai atau tidaknya penelitian sesuai denga napa yang sudah diharapkan. Dalam 

penelitian ini, tujuannya adalah mengidentifikasi SOP pembuatan Dodos, Egrek 

dan Tojok. Menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal dari Dodos, 

Egrek dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel. 

 

3.6 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data berisikan mengenai data-data yang didapatkan dari hasil 

observasi dan wawancara peneliti pada studi kasus. Gunanya untuk menambah 

informasi dan nantinya akan diolah pada tahapan pengolahan data. Data dan 

informasi yang diperoleh adalah sebagai berikut: 

1. Data Primer  

Data primer merupakan data yang didapatkan secara langsung oleh peneliti dari 

pekerja. Data didapatkan dengan melakukan wawancara pada ketua centra 

Rumbio Jaya Steel dan beberapa pekerja lainnya. Data juga didapatkan dengan 

observasi atau pengukuran waktu secara langsung di mana peneliti datang ke 

lokasi penelitian dan mengukur waktu kerja secara langsung dengan mengamati 

dan menghitung dan mencatat waktu elemen kerja dengan menggunakan 

stopwatch. Data primer ini adalah kondisi kerja dan target produksi pada 

Rumbio Jaya Steel. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder dikumpulkan sebagai sumber informasi tambahan dan digunakan 

sebagai pendukung penelitian. Data sekunder pada penelitian ini adalah data 

yang sudah ada pada tempat penelitian seperti profil Rumbio Jaya Steel, data 

struktur organisasi serta data visi dan misi. 
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3.7 Pengolahan Data 

Pengolahan data berisikan suatu pengolahan dari data-data yang telah 

dikumpulkan dalam proses pengumpulan data yang gunanya adalah memecahkan 

permasalahan dalam penelitian, dan juga untuk mendapatkan hasil sesuai dengan 

tujuan yang ditetapkan. Langkah pengolahan data pada penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

 

3.7.1 Perbaikan Sistem kerja 

Perbaikan sistem kerja ini adalah melakukan perbaikan menjadi suatu 

sistem kerja yang optimal. Sebelum dilakukan perhitungan dan mendapatkan waktu 

standar dari proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok, perbaikan sistem kerja 

dilakukan dengan melakukan penyusunan rekomendasi SOP (Standar Operasional 

Prosedur) perbaikan dengan menghilangkan beberapa kegiatan yang bisa 

dihilangkan. Setelah SOP ditetapkan maka perhitungan selanjutnya berdasarkan 

rekomendasi SOP dari perbaikan sistem kerja. Membuat Operation Process Chart 

(OPC) yang bertujuan untuk menggambarkan secara visual dan sistematis urutan 

tahapan proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok berdasarkan elemen kegiatan 

yang telah ditetapkan pada tiap alat. 

 

3.7.2 Elemen Kegiatan 

Elemen kegiatan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok di Rumbio Jaya Steel 

dibuat berdasarkan Standar Operasional Prosedur (SOP) yang telah ditetapkan, 

elemen-elemen kegiatan alat Dodos, Egrek dan Tojok dijelaskan dalam bentuk tabel 

dilengkapi dengan dan diberikan simbol tiap elemennya untuk memudahkan 

perhitungan-perhitungan selanjutnya. 

 

3.7.3 Pengamatan  

Pengamatan dilakukan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok dengan 

melakukan pengamatan menggunakan jam henti atau stopwatch. Pengamatan 

dilakukan sebanyak 10 kali untuk semua alat di Rumbio Jaya Steel. Waktu 

pengamatan yang telah didapatkan selanjutnya direkapitulasi ke dalam bentuk tabel 

dan akan digunakan dalam perhitungan selanjutnya.  
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3.7.4 Menghitung Standar Deviasi 

Menghitung standar deviasi dari pengukuran pada pengamatan yang telah 

dilakukan. Pemrosesan hasill pengukuran dimasukkan ke dalam subgroup-subgrup 

yang berisi angka yang diperoleh secara berturut turut kemudian dihitung rata-

ratanya. Kemudian menghitung nilai rata-rata dari rata-rata yang telah diperoleh 

dan kemudian perhitungan dilanjutkan dengan mencari nilai standar deviasi dengan 

menggunakan rumus. 

 

3.7.5 Melakukan Uji Keseragaman Data 

Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang 

didapatkan telah seragam atau belum. Data yang didapatkan pada uji keseragaman 

data harus berada dalam batas kendali yaitu tidak lebih dari batas kendali atas dan 

batas kendali bawah. Jika pada uji keseragaman, data belum seragam maka data 

tersebut harus dibuang. 

 

3.7.6 Melakukan Uji Kecukupan Data 

Pada tahapan uji kecukupan data ini dilakukan untuk membuktikan apakah 

data yang peneliti miliki atau hasil dari pengumpulan data itu cukup atau tidak. Uji 

kecukupan data dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan ketentuan. Parameter 

yang digunakan pada uji kecukupan data ini adalah tingkat ketelitian 5% dan tingkat 

keyakinan 95%, yang berarti peneliti memperbolehkan rata-rata hasil 

pengukurannya menyimpang sejauh 5% dari rata-rata yang sebenarnya dan 

kemungkinan berhasil mendapatkan adalah 95%.      

  

3.7.7 Penentuan Faktor Penyesuaian (Performance Rating) 

Dilakukan setelah uji kecukupan dan keseragaman data selanjutnya adalah 

tahapan menentukan faktor penyesuaian. Dengan penentuan faktor penyesuaian 

akan diketahui kewajaran kerja yang ditunjukkan oleh pekerja, artinya apakah 

pekerja dari masing-masing proses operasi telah bekerja dalam keadaan normal atau 

belum. Penentuan faktor penyesuaian dilakukan dengan menggunakan metode 

westing house dengan mengarahkan penilaian penyesuaian pada 4 faktor yaitu 

keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi. 
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3.7.8 Penentuan Faktor Kelonggaran (Allowance) 

Penentuan dilakukan dengan mempertimbangkan kondisi yang sesuai 

dengan pekerjaan yang bersangkutan dengan memperhatikan faktor yang 

berpengaruh seperti tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja, Gerakan kerja, kelelahan 

mata, keadaan suhu, keadaan atmosfer dan keadaan lingkungan. Perhitungan 

dilakukan dengan menjumlahkan faktor-faktor besarnya kelonggaran seseorang 

dalam melakukan pekerjaan dan nilai setiap faktor dapat disesuaikan dengan tabel 

kelonggaran dan mencocokkan faktor tersebut dengan nilai yang ada pada tabel 

kelonggaran. 

 

3.7.9 Perhitungan Waktu Siklus, Waktu Normal dan Waktu Standar 

Tahapan selanjutnya setelah melakukan penentuan faktor kelonggaran 

adalah melakukan perhitungan diantara berikut: 

1. Perhitungan waktu siklus 

Perhitungan waktu siklus dilakukan dengan menggunakan rumus persamaan 

yang merupakan waktu penyelesaian rata-rata selama pengukuran pada 

penelitian lantai produksi. 

2. Perhitungan waktu normal 

Melakukan perhitungan waktu normal dengan rumus persamaan dengan 

menggunakan perhitungan sebelumnya yang telah dilakukan, yaitu 

menggunakan data waktu siklus dan performance rating. 

3. Perhitungan waktu standar 

Setelah didapatkan data dari semua perhitungan sebelum perhitungan waktu 

standar, maka selanjutnya adalah perhitungan waktu standar yang hasil nya 

adalah mendapatkan waktu penyelesaian yang dibutuhkan secara wajar oleh 

pekerja normal untuk menyelesaikan pekerjaannya. 

 

3.7.10 Kapasitas Produksi Optimal 

Setelah perhitungan waktu standar, selanjutnya menentukan kapasitas 

produksi optimal dari pembuatan Dodos, Egrek dan Tojok. Perhitungan dilakukan 

dengan menggunakan waktu standar dari suatu produk yang telah didapatkan dan 

menggunakan waktu jam kerja dalam satu hari di Rumbio Jaya Steel. 
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3.8 Analisa 

Analisa berisi hasil yang dijelaskan secara rinci berdasarkan pengumpulan 

dan pengolahan data yang telah dilakukan pada pengolahan. Tujuannya agar 

maksud dan tujuan pengolahan dari penelitian yang telah dilakukan dapat lebih 

mudah dipahami. 

 

3.9 Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan berisi rangkuman dari hasil penelitian yang telah dilakukan. 

Kesimpulan yang ada, menjawab tujuan-tujuan awal dari penelitian. Ketika semua 

tujuan penelitian sudah tercapai, maka penelitian sudah berjalan dengan baik. Saran 

ditujukan pada pihak yang membutuhkan, berisikan harapan selanjutnya yang 

sifatnya membangun untuk kemajuan pelaksanaan penelitian pada waktu yang akan 

datang.
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BAB VI 

PENUTUP 

 

 

6.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan pada penelitian Penetapan waktu standar di lantai 

produksi Rumbio Jaya Steel Sebagai dasar untuk menentukan kapasitas produksi 

optimal ini adalah sebagai berikut. 

1. Dari permasalahan untuk standarisasi pekerjaan dari pembuatan Dodos, Egrek 

dan Tojok. Standarisasi pekerjaan untuk penetapan yang paling efisien dan 

konsisten untuk mencapai hasil yang berkualitas dengan waktu yang optimal 

menggunakan metode Stopwatch Time Study berdasarkan Standar Operasional 

Prosedur (SOP) rekomendasi yang telah dibuat dan digambarkan dalam bentuk 

Operation Process Chart (OPC) untuk mendapatkan waktu standar dari tiap-

tiap elemen kegiatan yang ada dalam proses produksi Dodos, Egrek dan Tojok. 

Standarisasi pekerjaan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok  dengan metode 

Stopwatch Time Study dilakukan dengan pengamatan, standar deviasi, uji 

keseragaman data, uji kecukupan data, penentuan faktor penyesuaian 

(performance rating) menggunakan metode westing house dengan 

mengarahkan penilaian berdasarkan faktor keterampilan, usaha, kondisi kerja 

dan konsistensi. Selanjutnya menentukan faktor kelonggaran tiap elemen dan 

menghitung waktu siklus tiap elemen alat Dodos, Egrek dan Tojok dan 

melakukan perhitungan waktu normal dan menghitung waktu standar tiap 

elemen kegiatan pada alat Dodos, Egrek dan Tojok. 

2. Untuk permasalahan menentukan waktu standar dan kapasitas produksi optimal 

dari Dodos, Egrek dan Tojok di lantai produksi Rumbio Jaya Steel. 

Didapatkanlah waktu standar untuk proses produksi alat Dodos di Rumbio Jaya 

Steel setelah perhitungan waktu standar adalah 1.896,47 detik, waktu standar 

proses produksi untuk alat Egrek adalah 3.106,27 detik dan waktu standar untuk 

alat Tojok adalah 554,52 detik. Kapasitas produksi optimal setelah dilakukan 

perhitungan untuk alat Dodos adalah 16 unit/hari oleh 1 kepala tukang dan 

dalam 1 minggu kapasitas produksi optimalnya adalah 384 unit oleh 4 kepala 
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tukang. Pada alat Egrek, kapasitas produksi optimalnya adalah 10 unit/hari dari 

1 kepala tukang dan total kapasitas produksi untuk Egrek adalah 180 

unit/minggu oleh 3 kepala tukang. Sedangkan untuk Tojok, kapasitas produksi 

optimalnya untuk 1 kepala tukang adalah 52 unit/hari dan total keseluruhan 

dengan 4 kepala tukang adalah 1.248 unit/minggu. 

 

6.2 Saran  

Adapun saran yang dapat diberikan dari hasil penelitian ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Bagi perusahaan, diharapkan hasil dari hasil penelitian ini nantinya dapat 

dijadikan sebagai bahan evaluasi dan dapat dijadikan pertimbangan dalam 

menentukan kapasitas produksi optimal berdasarkan waktu standar yang telah 

ditetapkan. 

2. Bagi peneliti selanjutnya, penelitian ini merekomendasikan adanya penelitian 

dengan penggunaan metode lain seperti MOST (Maynard Operation Sequence 

Technique) untuk membandingkan efektivitas metode dalam penetapan waktu 

standar.
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FAKTOR PENYESUAIAN 

 

 

Faktor penyesuaian elemen-elemen Dodos: 

1. Elemen DA 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total + 0,03 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,03 = 1,03 

2. Elemen DB 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,04 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,04 = 1,04 

3. Elemen DC 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Excellent (B2) + 0,08 

2 Usaha: Fair (E) - 0,04 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Fair (E) - 0,02 

Total - 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,01 = 0,99 

4. Elemen DD 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2)  + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,03 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,03 = 1,03 
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5. Elemen DE 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Average (D) 0,00 

2 Usaha: Good (C2)  + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total - 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,01 = 0,99 

6. Elemen DF 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Average (D) 0,00 

2 Usaha: Good (C2)  + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total - 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,01 = 0,99 

7. Elemen DG 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total 0,00 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,00 = 1 

8. Elemen DH 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total 0,00 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,00 = 1 

9. Elemen DI 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Average (D) 0,00 

2 Usaha: Good (C2)  + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 
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4 Konsistensi: Average (D) 0,00 

Total - 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,01 = 0,99 

10. Elemen DJ 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,01 = 1,01 

 

Faktor penyesuaian elemen-elemen Egrek: 

1. Elemen EA 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Good (C2)  + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,06 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,06 = 1,06 

2. Elemen EB 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,01 = 1,01 

3. Elemen EC 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Fair (E) - 0,04 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total - 0,04 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,04 = 0,96 
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4. Elemen ED 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C)  + 0,01 

Total + 0,06 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,06 = 1,06 

5. Elemen EE 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total + 0,02 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,02 = 1,02 

6. Elemen EF 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C)  + 0,01 

Total + 0,03 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,03 = 1,03 

7. Elemen EG 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C)  + 0,01 

Total + 0,03 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,03 = 1,03 

8. Elemen EH 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Average (D) 0,00 

2 Usaha: Average (D) 0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 
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4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total - 0,03 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,03 = 0,97 

9. Elemen EI 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total + 0,02 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,02 = 1,02 

10. Elemen EJ 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total + 0,02 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,02 = 1,02 

11. Elemen EK 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Average (D)  0,00 

Total 0,00 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,00 = 1 

12. Elemen EL 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C)  + 0,01 

Total + 0,06 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,06 = 1,06 
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13. Elemen EM 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Average (D)  0,00 

3 Kondisi Kerja: Fair (E) - 0,03 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,01 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,01 = 1,01 

 

Faktor penyesuaian elemen-elemen Tojok: 

1. Elemen TA 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C1) + 0,05 

3 Kondisi Kerja: Average (D) 0,00 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,09 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,09 = 1,09 

2. Elemen TB 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C2) + 0,03 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Average (D) 0,00 

4 Konsistensi: Excellent (B) + 0,03 

Total + 0,08 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,08 = 1,08 

3. Elemen TC 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Average (D) 0,00 

2 Usaha: Average (D) 0,00 

3 Kondisi Kerja: Average (D) 0,00 

4 Konsistensi: Fair (E) - 0,02 

Total - 0,02 

Faktor Penyesuaian 1 - 0,02 = 0,98 
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4. Elemen TD 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Average (D) 0,00 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,09 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,09 = 1,09 

5. Elemen TE 

No Rating Faktor Penyesuaian 

1 Keterampilan: Good (C1) + 0,06 

2 Usaha: Good (C2) + 0,02 

3 Kondisi Kerja: Average (D) 0,00 

4 Konsistensi: Good (C) + 0,01 

Total + 0,09 

Faktor Penyesuaian 1 + 0,09 = 1,09 
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FAKTOR KELONGGARAN 

 

 

Faktor kelonggaran elemen-elemen Dodos  

1. Elemen DA 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

0 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi (28◦c-38◦c) dengan 

kelelahan normal 

0 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 7% 

2. Elemen DB 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Berdiri 6 

Sikap Kerja Bekerja ringan 0 

Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus 

1 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan tidak 

berbahaya 

0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 7% 

3. Elemen DC 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Berdiri 6 

Sikap Kerja Badan tegak ditumpu kedua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus 

1 
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Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Adanya debu-debuan tidak 

beracun tetapi banyak 

5 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Dapat menurunkan kualitas 0 

Total Allowance Time 18% 

4. Elemen DD 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2,5 

Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1 

Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus-

menerus 

7,5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 22% 

5. Elemen DE 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2, 5 

Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1 

Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus-

menerus 

7,5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 22% 

6. Elemen DF 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1 

Gerakan Kerja Ayunan terbatas dari palu 1 

Kelelahan Mata Pandangan hampir terus-

menerus 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 
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Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 19% 

7. Elemen DG 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 

dengan fokus tetap 

7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 1 

Total Allowance Time 14, 5% 

8. Elemen DH 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1 

Gerakan Kerja Agak terbatas 1 

Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus 

menerus 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Kebisingan rendah 0 

Total Allowance Time 19% 

9. Elemen DI 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan, Duduk 0 

Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 

dengan fokus tetap 

7,5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 7, 5% 
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10. Elemen DJ 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabakan, Duduk 0 

Sikap Kerja Bekerja duduk, Riangan 0 

Gerakan Kerja Ayunan bebas dari palu 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang hamper 

terus-menerus 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 1 

Total Allowance Time 7% 

 

Faktor kelonggaran elemen-elemen Egrek: 

1. Elemen EA 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

0 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi (28◦c-38◦c) dengan 

kelelahan normal 

0 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 7% 

2. Elemen EB 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Sangat ringan 6 

Sikap Kerja Bekerja, Ringan 1 

Gerakan Kerja Agak terbatas dari palu 0 

Kelelahan Mata Bekerja sambil mengukur 1 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 8% 
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3. Elemen EC 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Badan tegak, bertumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus 

1 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Adanya debu-debuan tidak 

beracun tetapi banyak 

5 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Menurunkan kualitas 0 

Total Allowance Time 18% 

 

4. Elemen ED 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki 1 

Gerakan Kerja Agak terbatas, Ayunan 

terbatas dari palu 

1 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus 

1 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 7,5 

Keadaan Atmosfer Cukup 2 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Sangat bising 0 

Total Allowance Time 18, 5% 

5. Elemen EE 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2, 5 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 

dengan fokus tetap 

7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 2 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Sangat bising 0 

Total Allowance Time 23% 
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6. Elemen EF 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2, 5 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 

dengan fokus tetap 

7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 2 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Sangat bising 0 

Total Allowance Time 23% 

7. Elemen EG 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Berdiri diatas satu kaki 2, 5 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terus-menerus 

dengan fokus tetap 

7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 2 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Sangat bising 0 

Total Allowance Time 23% 

8. Elemen EH 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Badan tegak ditumpu dua kaki 1 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan terputus 1 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal, Sedikit dekat tungku 2 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 10% 

9. Elemen EI 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 
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Sikap Kerja Membungkuk dengan 

bertumpu pada kaki 

4 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pemeriksaan yang sangat teliti 7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 17, 5% 

10. Elemen EJ 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Membungkuk dengan 

bertumpu pada kaki 

4 

Gerakan Kerja Agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pemeriksaan yang sangat teliti 7, 5 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang 0 

Total Allowance Time 17, 5% 

11. Elemen EK 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Berdiri 6 

Sikap Kerja Badan tegak ditumpu dua kaki 1 

Gerakan Kerja Agak terbatas 1 

Kelelahan Mata Pandanga yang hampir terus-

menerus 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi 5 

Keadaan Atmosfer Cukup 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Dapat menurunkan kualitas 0 

Total Allowance Time 19% 

12. Elemen EL 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja, Duduk 0 

Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pekerjaan teliti 6 
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Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Baik, Udara segar 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Kebisingan rendah dan cerah 0 

Total Allowance Time 6% 

13. Elemen EM 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Dapat diabaikan, Duduk 0 

Sikap Kerja Bekerja duduk, Ringan 0 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang hampir terus-

menerus 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Normal 0 

Keadaan Atmosfer Baik, Udara segar 0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Kebisingan rendah dan cerah 0 

Total Allowance Time 6% 

 

Faktor kelonggaran elemen-elemen Tojok: 

1. Elemen TA 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

0 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

normal (22◦c-28◦c) dengan 

kelelahan normal 

0 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 7% 

2. Elemen TB 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 
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Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

0 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

normal (22◦c-28◦c) dengan 

kelelahan normal 

0 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

0 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 7% 

3. Elemen TC 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja Normal 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

0 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi (28◦c-38◦c) dengan 

kelelahan normal 

5 

Keadaan Atmosfer Kurang baik, terdapat banyak 

debu (beracun dan tidak 

beracun) 

5 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 17% 

4. Elemen TD 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja control 1 kaki 2, 5 

Gerakan Kerja agak terbatas 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi (28◦c-38◦c) dengan 

kelelahan normal 

5 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

2 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 21, 5% 
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5. Elemen TE 

Faktor Deskripsi Kegiatan Allowance (%) 

Tenaga yang Dikeluarkan Bekerja di meja, berdiri (Pria) 6 

Sikap Kerja Badan tegak, ditumpu dua 

kaki 

1 

Gerakan Kerja terbatas palu 0 

Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-

putus (pencahayaan baik) 

6 

Keadaan Suhu Tempat 

Kerja 

Tinggi (28◦c-38◦c) dengan 

kelelahan normal 

5 

Keadaan Atmosfer Cukup, ada bau-bauan (tidak 

berbahaya) 

5 

Keadaan Lingkungan 

Yang Baik 

Siklus kerja berulang-ulang 0 

Total Allowance Time 23% 
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