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 UMKM XYZ merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dalam produksi paint roller. Salah satu 
permasalahan yang dihadapi perusahaan saat ini adalah penentuan target jumlah produksi yang 
kurang optimal. Target produksi saat ini yang sebesar 216 pcs per hari kerja disinyalir terlalu 
ringan sehingga pekerja seringkali melakukan hal-hal yang tidak produktif, seperti mengobrol 
dengan pekerja lain saat bekerja. Pada saat target produksi dinaikkan jadi 288 pcs per hari kerja 
akibat permintaan meningkat dan terjadi kekurangan persediaan produk siap jual, maka beban 
kerja menjadi sangat berat dan pekerja harus melakukan pekerjaan dengan sangat cepat yang 
mengakibatkan fatigue berlebihan bagi pekerja. Penelitian ini ditujukan untuk menentukan target 
produksi yang optimal berdasarkan waktu baku sehingga nantinya dapat mengurangi hal-hal tidak 
produktif yang dilakukan pekerja serta tidak menyebabkan fatigue yang berlebihan bagi pekerja. 
Penelitian ini difokuskan pada proses produksi paint roller jenis BS yang merupakan produk 
dengan jumlah permintaan terbanyak. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 
stopwatch time study untuk menentukan waktu baku pekerjaan. Hasil penelitian ini menunjukkan 
bahwa total waktu baku dari proses produksi paint roller jenis BS yaitu selama 116,55 detik 
sehingga output baku yang didapat adalah sebanyak 0,00858 produk per detik atau 0,5148 produk 
per menit. Berdasarkan hasil tersebut, sebaiknya perusahaan menetapkan target produksi sebesar 
247 pcs per hari kerja. 

 

 

1. Pendahuluan 

Dengan terus berkembangnya dunia industri saat ini, baik 
perusahaan besar maupun perusahaan bertipe UMKM harus 
mampu bersaing secara sehat dari segi mutu, harga, dan servis 
mengenai informasi yang diberikan kepada pelanggan 
mengenai durasi barang diproduksi hingga dapat memenuhi 
kebutuhan pelanggan [1]. UMKM XYZ merupakan sebuah 
perusahaan yang bergerak dalam produksi paint roller yang 
berfungsi untuk membantu konsumen dalam pekerjaan 
mengecat dinding. Kegiatan produksi paint roller dilakukan di 
Kota Administrasi Jakarta Barat, Daerah Khusus Ibukota 
Jakarta. Untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, jenis paint 
roller yang diproduksi oleh UMKM XYZ cukup beragam, namun 
perusahaan menilai paint roller jenis BS merupakan produk 
dengan jumlah permintaan yang jauh lebih banyak 
dibandingkan produk jenis lainnya sehingga pada penelitian ini 
difokuskan pada proses produksi paint roller jenis BS saja. 

Masalah yang terjadi di UMKM XYZ yaitu target produksi 
yang ditetapkan saat ini dirasa kurang tepat karena saat 
permintaan konsumen meningkat sering terjadi kekurangan 
persediaan produk siap jual. Target produksi yang ditetapkan 
saat ini yaitu 216 pcs per hari kerja, namun pada saat 
permintaan meningkat dan terjadi kekurangan persediaan 
produk siap jual maka target produksi dinaikkan menjadi 
sebanyak 288 pcs per hari kerja. Target produksi saat ini yang 
sebesar 216 pcs per hari kerja terindikasi terlalu sedikit, 
sehingga pekerja memiliki banyak waktu luang yang 
menyebabkan mereka sering terlihat melakukan hal-hal tidak 

produktif seperti mengobrol dengan pekerja lainnya. 
Sementara itu, pada saat permintaan meningkat dan terjadi 
kekurangan persediaan produk siap jual sehingga target 
produksi dinaikkan menjadi 288 pcs per hari kerja, maka 
pekerja terpaksa harus melakukan pekerjaan dengan sangat 
cepat yang mengakibatkan fatigue berlebihan bagi pekerja. 
Kedua kondisi tersebut sama-sama dapat menyebabkan 
kerugian bagi perusahaan. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, perlu dilakukan 
penentuan target produksi yang optimal bagi pekerja sehingga 
nantinya dapat mengurangi hal-hal tidak produktif yang 
dilakukan pekerja serta tidak menyebabkan fatigue yang 
berlebihan bagi pekerja. Dalam menentukan target produksi 
yang optimal dapat diawali dengan menentukan waktu baku 
pekerjaan dan selanjutnya menentukan output baku sebagai 
target produksi optimalnya. Pradana dan Wulansari [2] 
menyebutkan bahwa hasil perhitungan waktu baku dapat 
diaplikasikan sebagai penentuan insentif, menghitung output, 
penentuan target produksi, dan sebagainya. Selain untuk 
menentukan target produksi yang optimal, hasil perhitungan 
waktu baku dan penentuan output baku dalam penelitian ini 
juga dapat dijadikan acuan oleh perusahaan dalam memberikan 
pelayanan informasi pada pelanggan mengenai lamanya waktu 
produk dibuat hingga dapat memenuhi permintaan pelanggan. 

Perhitungan waktu baku dapat dilakukan dengan 
pengukuran waktu kerja secara langsung. Pengukuran waktu 
kerja secara langsung ini terdiri dari dua metode yaitu metode 
work sampling dan metode pengukuran waktu kerja dengan jam 
henti atau stopwatch time study. Untuk metode work sampling, 
pengukur menentukan waktu-waktu yang ditentukan secara 
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random untuk melihat pekerja dan pekerjaannya sesuai dengan 
bilangan random yang telah ditetapkan sebelumnya [3]. Dengan 
begitu metode work sampling ini tidak membuat pengukur 
harus terus-menerus mengamati kegiatan pekerja sehingga 
cocok digunakan untuk pekerjaan yang bervariasi dan tidak 
rutin. Sedangkan metode stopwatch time study dapat digunakan 
untuk pengukuran waktu yang cepat dan repetitive dari tugas 
atau aktivitas yang sedang berlangsung [4]. Elemen-elemen 
kerja pada proses produksi paint roller di UMKM XYZ memiliki 
waktu yang singkat dan berulang-ulang (repetitive) sehingga 
metode yang sesuai untuk digunakan dalam penelitian ini 
adalah metode stopwatch time study.  

Beberapa penelitian menggunakan metode work sampling 
dan time and motion study telah banyak dilakukan oleh para 
peneliti di berbagai bidang. Work sampling dan neural network 
digunakan untuk mengamati aktivitas pada situs pertambangan 
[5]. Aktivitas penggunaan smartphone pada apoteker diamati 
dengan work sampling [6], [7]. Selain itu, work sampling juga 
digunakan untuk mengukur ketahanan tanaman terhadap suara 
dan listrik [8]. Waktu allowance pekerja di perusahaan 
manufaktur ditentukan berdasarkan detak jantung pekerja 
yang diambil menggunakan work sampling [9]. 

Time and motion study banyak digunakan untuk pengukuran 
produktivitas pekerja dan penentukan output baku [10]-[14]. 
Selain itu, time study juga digunakan sebagai analisis kegiatan 
perawat dalam merawat pasien di mobil ambulans [15]. 
Muscoskeletal disorder pada pekerja perkebunan apel di Iran 
diteliti menggunakan pendekatan ergonomic dan time study 
[16]. Penentuan kehandalan peralatan dan mesin juga dapat 
menggunakan teknik time study [17], [18]. Studi tentang human 
factor pada pabrik perakitan juga menggunakan time study [19]. 

Penelitian ini ditujukan untuk menentukan target produksi 
paling optimal di UMKM XYZ berdasarkan waktu baku 
pekerjaan dengan menggunakan metode stopwatch time study. 
Dengan ditentukannya target produksi yang optimal, 
diharapkan dapat mengurangi hal-hal tidak produktif yang 
dilakukan pekerja serta tidak menyebabkan fatigue yang 
berlebihan bagi pekerja.  

2. Metode dan material 

Penelitian ini dilakukan di UMKM XYZ yang terletak di Kota 
Administrasi Jakarta Barat, Daerah Khusus Ibu Kota Jakarta. 
Penelitian ini berfokus pada proses produksi paint roller jenis 
BS yang merupakan salah satu produk dari UMKM XYZ. Produk 
paint roller jenis BS ini dipilih sebagai objek penelitian dengan 
pertimbangan bahwa produk paint roller jenis BS ini 
merupakan produk dengan jumlah permintaan yang paling 
banyak dibandingkan produk atau paint roller jenis lain yang 
diproduksi oleh UMKM XYZ. Dalam penelitian ini data yang 
dikumpulkan bersifat kuantitatif. Data kuantitatif adalah data 
yang sistematis, sehingga berbagai data yang didapatkan 
seringkali lebih mudah dibaca oleh peneliti [20]. 

Tabel 1. 
Elemen kerja proses produksi paint roller jenis BS 

No  Elemen kerja  Kode  

1  Memotong kain sesuai ukuran  A 
2  Menjahit kain  B 
3  Membalikkan kain  C 
4  Memotong selongsong  D 
5  Merapikan selongsong  E 
6  Memasang kain ke selongsong  F 
7  Memasang roda  G 
8  Memasang roda  H 
9  Membungkus paint roller dengan plastik  I 

10  Proses penguliran tongkat  J 

Data kuantitatif yang didapatkan dalam penelitian ini yaitu 
data waktu proses produksi paint roller jenis BS yang 
dikumpulkan dengan metode stopwatch time study. Stopwatch 
time study yaitu suatu teknik pengukuran waktu kerja yang 
dilakukan dengan menggunakan stopwatch sebagai alat ukur 
durasi kerja yang ditunjukkan dalam menyelesaikan suatu 
pekerjaan atau aktivitas yang diamati secara aktual [21]. Dalam 
proses produksi paint roller jenis BS terdapat 10 elemen kerja 
yang diberi simbol atau kode berupa huruf seperti yang terlihat 
pada Tabel 1.  

Data-data waktu proses produksi paint roller jenis BS 
dikumpulkan selama tiga hari di mana dalam satu hari diambil 
10 kali pengamatan dari masing-masing elemen kerja sehingga 
didapatkan sebanyak 30 data waktu proses produksi paint 
roller jenis BS dalam satu elemen kerjanya. Alat-alat yang 
digunakan dalam pengumpulan data ini adalah stopwatch, 
lembar pengamatan, dan pulpen untuk mencatat data. Adapun 
pekerja yang diamati merupakan pekerja dengan kemampuan 
dan kecepatan bekerja normal dan wajar. Setelah dilakukan 
pengumpulan data menggunakan teknik stopwatch time study, 
maka langkah selanjutnya data diolah dengan tahapan-tahapan 
sebagai berikut. 

2.1. Perhitungan waktu siklus rata-rata 

Waktu siklus adalah durasi yang diperlukan untuk 
menghasilkan barang jadi mulai dari bahan baku awal diproses 
di tempat kerja [22]. Sedangkan jika dari sudut pandang mesin, 
waktu siklus merupakan durasi yang dibutuhkan oleh suatu 
mesin untuk dapat menghasilkan satu buah produk jadi [23]. 
Adapun sdalam menghitung waktu siklus yang berarti 
merupakan waktu penyelesaian rerata selama pengukuran, 
dapat dihitung menggunakan rumus sebagai berikut [24]. 

                                   𝑋̅ =
∑ 𝑋𝑖

𝑁
𝑖=1

𝑁
             (1) 

di mana 𝑋̅ adalah waktu siklus rata-rata, 𝑋𝑖  adalah waktu siklus 
pada pengamatan ke-𝑖, N  adalah jumlah pengamatan waktu 
siklus, dan 𝑖 adalah indeks perngamatan. 

2.2. Perhitungan simpangan baku 

Rumus yang dapat digunakan dalam melakukan 
perhitungan simpangan baku 𝜎 diformulasikan pada 
persamaan berikut [25] 

                                 𝜎 = √
∑ (𝑋𝑖−𝑋̅)2𝑁

𝑖=1

𝑁−1
          (2) 

2.3. Pengujian keseragaman data 

Uji keseragaman data adalah pengujian data yang dilakukan 
agar dapat mengetahui keluar atau tidaknya data yang telah 
diperoleh dari batas kendali [26]. Adapun dalam pengujian 
keseragaman data dengan tingkat keyakinan 95% dan tingkat 
ketelitian 5% dapat dilakukan menggunakan persamaan (3),  

                       BKA = 𝑋̅ + 2𝜎, dan BKB = 𝑋̅ − 2𝜎                         (3) 

di mana BKA dan BKB adalah batas kendali atas (upper control 
limit) dan batas kendali bawah (lower control limit). 

2.4. Pengujian kecukupan data 

Tujuan dari pengujian kecukupan data yaitu agar dapat 
mengetahui apakah data dari pengamatan pendahuluan telah 
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cukup atau perlu dilaksanakan pengamatan tambahan [24]. 
Persamaan (4) digunakan untuk melakukan uji kecukupan data 
[27],  

                          𝑁′ = [

𝑘

𝑠
√𝑁(∑ 𝑋𝑖

2)−(∑ 𝑋𝑖)𝑁
𝑖=1

2𝑁
𝑖=1

∑ 𝑋𝑖
𝑁
𝑖=1

]

2

         (4) 

di mana 𝑁’ adalah banyaknya pengamatan yang harus 
dilakukan, 𝑘 adalah tingkat kepercayaan dalam pengamatan, 
dan 𝑠 adalah tingkat ketelitian dalam pengamatan. Nilai 𝑘 
adalah 2,58-3 untuk tingkat keyakinan 99%, 𝑘 bernilai 1,96-2 
untuk tingkat keyakinan 95%, dan 𝑘 bernilai 1 untuk tingkat 
keyakinan 68%.  

2.5. Perhitungan waktu normal 

Waktu normal adalah waktu kerja yang telah 
diperhitungkan dengan faktor penyesuaian, yaitu rata-rata 
waktu siklus dikalikan dengan rating factor atau faktor 
penyesuaian [28]. Disertakannya rating factor dalam 
menghitung waktu normal berfungsi untuk normalisasi waktu 
kerja yang didapatkan dari pengukuran kerja akibat waktu atau 
laju perubahan kerja [24]. Penentuan faktor penyesuaian 
dilakukan karena waktu baku yang nantinya didapatkan 
merupakan waktu yang dihasilkan dari situasi dan metode kerja 
yang dikerjakan secara wajar dan benar oleh pekerja [25].  

Ada beberapa teknik yang sering dipakai dalam 
menentukan faktor penyesuaian, pada penelitian ini ditentukan 
faktor penyesuaian menggunakan cara Westinghouse. 
Penentuan faktor penyesuaian menggunakan teknik 
Westinghouse dilakukan dengan menentukan wajar atau 
tidaknya dalam bekerja berdasarkan empat faktor yaitu 
keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi yang 
didalamnya terdapat beberapa kelas yaitu super skill, ideal, 
excellent, good, average, fair, dan poor. Dalam menentukan 
faktor penyesuaian dengan teknik ini, faktor keterampilan, 
usaha dan konsistensi dinilai berdasarkan pekerjanya, 
sedangkan faktor kondisi kerja dinilai berdasarkan hal-hal yang 
diterima oleh pekerja [29]. 

2.6. Perhitungan waktu baku 

Waktu baku adalah durasi kerja yang dibutuhkan oleh 
pekerja dengan tingkat keahlian rata-rata dalam menyelesaikan 
kegiatannya [25]. Waktu baku dapat dijadikan sebagai dasar 
dalam menentukan perencanaan alokasi tenaga kerja, 
menghitung keluaran barang jadi, perencanaan produksi, 
penentuan insentif, dan sebagainya [2]. Adapun dalam 
perhitungan waktu baku dapat dilakukan dengan menggunakan 
persamaan (5). 

                    Wb = Waktu normal ×
100

100− 𝑎𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒
       (5) 

Allowance digunakan untuk menyatakan jumlah persentase 
waktu baku yang diizinkan dan ditambahkan ke waktu tersebut 
untuk menyelesaikan pekerjaan yang diamati [30]. Waktu baku 
yang nantinya akan dijadikan sebagai waktu produksi yang 
optimal tidak hanya meliputi waktu operasi yang wajar saja, 
tapi juga mempertimbangkan kelonggaran yang diperlukan 
oleh pekerja untuk memenuhi kebutuhan pribadi, melepas lelah 
dan hal-hal tak terduga yang ketiganya secara nyata diperlukan 
oleh pekerja [25]. Maka dari itu, waktu baku dihitung dengan 
mempertimbangkan allowance agar waktu baku yang 
dihasilkan dapat diterapkan pada pekerjaan yang sedang 
dipelajari sesuai dengan kondisi pekerjaannya. 

2.7. Penentuan output baku 

Tujuan dari perhitungan output baku yaitu untuk 
mengetahui jumlah keluaran (output) yang seharusnya dapat 
dihasilkan dalam satu shift kerja [24]. Maka dari itu, hasil dari 
perhitungan output baku ini dapat dijadikan sebagai target 
produksi oleh perusahaan.      

3. Hasil dan pembahasan 

Penelitian ini menggunakan data yang pengumpulannya 
dilakukan secara langsung di tempat penelitian yaitu UMKM 
XYZ. Data tersebut yaitu data waktu kerja yang didefinisikan 
dan telah diuraikan menjadi elemen-elemen kerja dari proses 
produksi Paint Roller jenis BS dengan pemberian kode elemen 
kerja pada setiap pekerjaan seperti yang terlihat pada Tabel 1.  

Data-data yang dikumpulkan telah diuji keseragaman serta 
kecukupan datanya sehingga hasil pengolahan data dapat 
diimplementasikan pada sistem nyata. Uji keseragaman data 
dilakukan untuk memastikan bahwa data yang terkumpul 
berasal dari sistem yang sama, sedangkan uji kecukupan data 
dilakukan untuk memastikan bahwa data yang telah 
dikumpulkan dan disajikan telah cukup secara obyektif. Adapun 
data-data yang dikumpulkan pada setiap elemen kerja dapat 
dinyatakan seragam karena dari semua data yang telah 
dikumpulkan tidak ada yang keluar dari batas kontrol atas 
maupun batas kontrol bawah.  

Tahapan selanjutnya yaitu menghitung waktu siklus, waktu 
normal dan waktu baku. Perhitungan waktu normal dalam 
penelitian ini dilakukan dengan penggunaan cara westinghouse 
untuk penentuan faktor penyesuaiannya. Adapun penyesuaian 
elemen kerja A terlihat pada Tabel 2. Allowance pada elemen 
kerja A terlihat pada Tabel 3. Penyesuaian pada elemen kerja 
dinilai berdasarkan subyektif dari peneliti. Keterampilan 
pekerja pada elemen kerja A atau proses memotong kain sesuai 
ukuran dinilai “excellent” serta usaha dan konsistensi pekerja 
dinilai “good” karena pekerja yang diteliti sudah 
berpengalaman bekerja di UMKM XYZ selama puluhan tahun.  

Tabel 2. 
Penyesuaian elemen kerja A 

Faktor Rating Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Excellent B2 0,08 
Usaha Good C1 0,05 
Kondisi Kerja Average D 0 
Konsistensi Good C 0,01 

             Total 0,14 

Tabel 3. 
Allowance elemen kerja A 

Faktor Keterangan kerja 
Allowance 

(%) 

Kebutuhan pribadi Pria 1 

Tenaga yang 
dikeluarkan 

Dapat diabaikan 3 

Sikap kerja Berdiri di atas dua kaki 1 

Gerakan kerja Normal 0 

Kelelahan mata Pandangan yang terputus-
putus 3 

Keadaan tempratur Normal 3 

Keadaan atmosfer Cukup 4 

Keadaan lingkungan Siklus kerja berulang-ulang 
antara 0-5 detik 

1 

Total  16 
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Tabel 4. 
Rekapitulasi waktu normal dan waktu baku proses produksi paint roller jenis BS 

No 
 

Simbol 
 

Rata-rata 
 

Faktor penyesuaian 
 

Waktu normal 
 

Allowance 
 

Waktu baku (detik) 
      

1  A  3,93  1,14  4,48  16  5,33 
2  B  8,66  1,17  10,13  15  11,91 
3  C  5,63  1,2  6,75  13  7,76 
4  D  5,18  1,17  6,06  15  7,13 
5  E  9,97  1,17  11,66  13  13,40 
6  F  8,97  1,14  10,22  13  11,75 
7  G  10,34  1,14  11,78  13  13,55 
8  H  4,75  1,12  5,32  13  6,12 
9  I  5,73  1,2  6,88  13  7,91 

10  J  22,93  1,2  27,52  13  31,63 

Total  116,55 

Tabel 5. 
Perbandingan jumlah output 

Situasi 
 

Output 
(pcs/hari) 

 
Cycle time 

(menit)   

Output Baku  247,1  1,94 
Permintaan Tidak Banyak  216  2,22 
Permintaan Banyak  288  1,67 

 
Adapun kondisi kerja dinilai “average” karena kondisi 

tempat kerja yang tidak terlalu bagus dan tidak buruk juga. 
Setelah dilakukan perhitungan waktu normal, selanjutnya yaitu 
perhitungan waktu baku yang dihitung dengan menentukan 
allowance terlebuh dahulu. Berdasarkan Tabel 3 yang berisi 
allowance pada elemen kerja A atau proses memotong kain 
sesuai ukuran, dapat dilihat kebutuhan pribadi diberi allowance 
sebanyak 1% karena pekerja berjenis kelamin laki-laki. Tenaga 
yang dikeluarkan dapat diabaikan dan diberi allowance 3% 
karena pada elemen kerja A dilakukan pemotongan kain di atas 
meja.  

Sikap kerja berdiri diatas dua kaki dengan posisi tegak 
sehingga diberi allowance sebanyak 1%. Gerakan kerja yang 
normal dengan tangan mengayun tanpa palu sehingga diberi 
allowance sebanyak 0%. Adapun kelelahan mata dengan 
pandangan yang terputus-putus karena pekerjaan yang 
dikerjakan dengan penggunaan alat ukur sehingga diberikan 
allowance sebanyak 3%. Keadaan tempratur ditempat kerja 
dikatakan normal karena tempraturnya rata-rata 28°C sehingga 
diberi allowance sebanyak 3%. Keadaan atmosfer dikatakan 
cukup karena ventilasi udara tempat kerja kurang baik sehingga 
diberi allowance 4%. Lalu keadaan lingkungan dengan siklus 
kerja berulang-ulang rata-rata 4 detik diberi allowance 
sebanyak 1%.  

Waktu baku elemen kerja A adalah 5,33 detik. Adapun 
rekapitulasi hasil perhitungan waktu normal dan waktu baku 
pada proses produksi paint roller jenis BS terlihat pada Tabel 4. 
Berdasarkan Tabel 4, total waktu baku dari proses produksi 
paint roller jenis BS yaitu selama 116,55 detik atau 1,94 menit. 
Maka output baku dari proses produksi paint roller jenis BS di 
UMKM XYZ adalah 0,00858 produk/detik atau 0,5148 produk 
per menit. Adapun waktu kerja karyawan di UMKM XYZ dalam 
memproduksi Paint Roller yaitu selama 8 jam atau 480 menit 
per hari. Maka output baku yang didapatkan dalam satu hari 
kerja yaitu sebanyak 247,1 pcs. 

Setelah dilakukan penentuan output baku, maka dilakukan 
analisis perbandingan antara jumlah output baku berdasarkan 
hasil perhitungan waktu baku dengan jumlah output yang 
didapatkan sebelum dilakukan perhitungan waktu baku. 
Perbandingan output tersebut terlihat pada Tabel 5. 
Berdasarkan Tabel 5, jumlah output per hari yang dapat 
dihasilkan pada saat permintaan terlalu sedikit yaitu 216 pcs 

dengan memerlukan waktu selama 2,22 menit untuk dapat 
menghasilkan satu pcs produk, hal ini menyebabkan terlihatnya 
pekerja yang sering melakukan hal-hal tidak produktif seperti 
mengobrol dengan pekerja lain sehingga pekerja tidak terlalu 
fokus pada pekerjaannya. Kemudian saat permintaan 
meningkat dan terjadi kekurangan persediaan produk siap jual, 
jumlah output per hari dinaikkan yaitu sebanyak 288 pcs 
dengan memerlukan waktu selama 1,67 menit untuk dapat 
menghasilkan satu pcs produk, jumlah output tersebut lebih 
banyak karena pekerja dipaksa untuk melakukan pekerjaan 
dengan sangat cepat sehingga dapat menimbulkan fatigue 
berlebihan yang dirasakan oleh pekerja. Adapun jumlah output 
per hari yang dapat dihasilkan setelah dilakukan perhitungan 
waktu baku yaitu sebanyak 274 pcs dengan waktu baku selama 
1,94 menit. Waktu baku telah dihitung dengan 
mempertimbangkan faktor penyesuaian dan faktor 
kelonggaran sehingga output yang dihasilkan dalam sehari 
dapat diimplementasikan oleh perusahaan sebagai target 
produksi per hari yang optimal tanpa mengurangi produktivitas 
serta tidak menimbulkan fatigue berlebihan bagi pekerja. 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari penelitian dapat diketahui bahwa 
hasil perhitungan waktu baku proses produksi paint roller jenis 
BS yaitu selama 116,55 detik atau 1,94 menit sehingga 
didapatkan output baku sebanyak 0,00858 produk per detik 
atau 0,5148 produk per menit. Dengan waktu kerja karyawan 
selama 8 jam atau 480 menit maka didapatkan target produksi 
optimal per hari yaitu sebanyak 247 pcs. Target produksi 
tersebut dapat dikatakan optimal karena telah dihitung dengan 
mempertimbangkan faktor penyesuaian dan faktor 
kelonggaran sehingga output sebanyak itu dapat dihasilkan 
tanpa mengurangi produktivitas serta tidak menimbulkan 
fatigue yang berlebihan bagi karyawan. Target produksi 
sebelum dilakukan perhitungan waktu baku yaitu sebanyak 216 
pcs per hari yang menyebabkan terlihat karyawan sering 
melakukan aktivitas tidak produktif dan saat permintaan 
meningkat lalu target produksi dinaikkan menjadi 288 pcs per 
hari yang mengakibatkan pekerja merasakan fatigue yang 
berlebihan. 
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