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ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan untuk menentukan waktu baku kerja pada bagian pemotongan dan pengemasan 

jenang ketan “JELITA”. Bagian pemotongan dan pengemasan merupakan bagian proses produksi yang 

menentukan jumlah produksi yang dihasilkan. Penentuan waktu baku dilakukan melalui melalui analisis metode 

kerja dan waktu kerja pada bagian – bagian tersebut. Metode yang digunakan yaitu perhitungan waktu baku dalam 

penentuan waktu standar peta proses operasi (PPO), peta tangan kiri, tangan kanan dan diagram aliran. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa perbaikan metode kerja berdasarkan peta kerja diperoleh berdasarkan usulan 

perbaikan. Usulan perbaikan menghasilkan efektifitas dan efisiensi waktu proses operasi sampai dengan layout 

pada sistem kerja, sedangkan pada penentuan waktu baku menghasilkan 52 detik waktu baku proses pemotongan 

dan 226 detik waktu baku proses pengemasan. 

 
Kata Kunci : Diagram Aliran, PPO, Peta Tangan Kiri Kanan, Waktu Baku 

 
ABSTRACT 

The research aims to determine the standard working time on the cutting and packaging of glutinous 
jenang "JELITA". The cutting and packaging part is the part of the production process that determines the amount 

of production produced. The determination of standard time is done through the analysis of working methods and 

working time in those parts. The method used is the calculation of the standard time in the determination of 

operating process chart, left right handed chart, and  flow diagrams. The results showed that improvements in 

working methods based on work maps were obtained based on proposed improvements. The proposed 

improvement results in the effectiveness and efficiency of the operating process time up to the layout on the 

work system, while in the determination of the default time produces 52 seconds of the standard time of the 

cutting process and 226 seconds of the raw time of the packaging process. 

 
Keywords : Flow Diagram, Left Right Hand Chart, Operation Process Chart, Standard Time. 

 

 

PENDAHULUAN 
Bagain  penting  dari  suatu  industri  adalah  metode  kerja  yang  baik.  Metode  kerja  dapat  meliputi 

lingkungan kerja, prosedur  atau proses produksi sampai dengan aliran stasiun kerja (diagram aliran). Metode 

kerja di dalam suatu industri sangatlah penting untuk diperhatikan. Metode kerja yang baik dapat menghasilkan 

produk yang berkualitas serta sistem kerja yang efektif dan efisien. Metode kerja sendiri dapat digunakan untuk 

memperbaiki sistem kerja dengan komponen utama manusia sampai dengan lingkungan kerja [5]. 

IRT (Industri Rumah Tangga)  “JELITA” merupakan industri yang memproduksi jenang ketan. Jenang 

ketan  yang  memiliki  dua  lapisan  warna  (warna  hitam  dan  putih).  Metode  kerja  di  industri  jenang  ketan 

“JELITA” belum optimal. Hal tersebut ditandai dengan adanya ketidakseragam produk pada bagian pemotongan 

dan pengemasan. Selain itu, aliran stasiun kerja yang tidak beraturan dan juga tidak adanya standar waktu baku 

terutama dalam proses pemotongan dan pengemasan.  Oleh sebab itu, perlu dilakukan perbaikan metode kerja 

serta perhitungan waktu standar (waktu baku).. 
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Perbaikan metode kerja dilakukan dengan menggunakan alat bantu berupa peta proses operasi (PPO), peta 

tangan kiri dan tangan kanan serta diagram aliran [15].   Perbaikan dilakukan berdasarkan pengamatan secara 

langsung. Selain itu, perhitungan waktu baku dilakukan dilakukan berdasarkan uji keseragaman data, uji 

kecukupan data sampai dengan penentuan faktor penyesuaiannya.  Penelitian ini dilakukan berdasarkan acuan 

pada penelitian yag telah menerapakan perbaikan metode kerja berdasarkan waktu baku. 

[1] dalam penelitiannya penentuan waktu baku  digunakan sebagai penentu  performansi kerja dalam 

memenuhi permintaan pelanggan. [8] menyebutkan bahwa penelitian tersebut dapat menentukan waktu baku 

dengan alat bantu berupa peta kerja tangan. Oleh sebab itu, peneliti dapat menggunakan penelitian tersebut 

dalam analisa perbaikan metode kerja di industri “JELITA”. Metode yang digunakan dalam perbaikan metode 

kerja yaitu menggunakan perhitungan waktu baku. 

 
METODE 

Penelitian ini dilakukan di industri jenang ketan “JELITA” yang berlokasi di Jl. Moch. Hatta, Kecamatan 

Sambung, Kabupaten Tulungagung. Penelitian ini dilakukan kurang lebih selama 1 bulan. Jenis sumber data 

yang digunakan dalam penelitian ini yaitu data primer dan data sekunder. 

Pengumpulan data primer dan sekunder, langkah selanjutnya yaitu melakukan prhitungan waktu baku. 

Perhitungan  waktu  baku  dilakukan  berdasarkan  200  data  yang  diambil  pada  proses  pemotongan  dan 

pengemasan jenang ketan “JELITA”. Menurut [16], tahapan perhitungan perhitungan waktu baku meliputi: 

1.        Uji Keseragaman Data 

Data dikatakan seragam apabila kesluruhan data yang diuji berada pada Batas Kendali Atas (BKA) dan 

Batas Kendali Bawah (BKB). Perhitungan BKA dan BKB dapat dilihat berdasarkan persamaan 1 dan persamaan 

2. 

(1) 

–                                                                             (2) 

Persamaan  tersebut  menunjukkan  bahwa            adalah  nilai  rata-rata  dan  σ  adalah  Standar  deviasi 

sebenarnya. Rumus standar deviasi dapat dilihat pada persamaan 3. 

√
    (           )                                                                                                        

(3) 
Keterangan: 

Sd (σ) = Standar Deviasi 

= Nilai rata-rata 

N = Jumlah pengukuran data 

A.       Uji Kecukupan Data (N’) 

Pengujian kecukupan data dilakukan berdasarkan rumus pada persamaan 4. 
 

[
        √                   (       )     

]                                                            

(4) 
Keterangan : 

= Kecukupan data 

N  = Jumlah pengukuran data 

= Jumah waktu penyelesaian yang teramati 

=Jumah pengkuadratan waktu penyelesaian yang teramati 

2.        Waktu Siklus Rata-Rata (Ws) 

Perhitungan waktu siklus dilakukan berdasarkan persamaan 5. 

(5) 

Keterangan : 

xi = Waktu yang dapat diperoleh untuk siklus ke-i 

i    = Urutan siklus yang teramati 

N  = Jumlah data pengam
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Ws = Waktu Siklus 

3.        Faktor Penyesuaian (P) 

Faktor penyesuaian di identifikasi berdasarkan kemampuan pekerja sekaligus kondisi lingkungan kerja. 

[13] dalam penelitian yang dilakukan berdasarkan metode  westinghouse  menggunakan beban kerja sampai 

dengan waktu standar sebagai identifikasi utama. Penelitian ini juga menggunakan metode westinghouse. Hal 

tersebut dikarenakan cara westinghouse merupakan cara yang memuat tentang keterampilan, usaha, kondisi 

kerja dan konsistensi pekerja. 

4.        Waktu Normal (Wn) 

Perhitungan  waktu  normal  ditentukan  perdasarkan  waktu  siklus  dan  penentuan  faktor  penyesuaian. 

Rumus perhitungan waktuu normal dapat dilihat pada persamaa 6. 

(6) 

Keterangan: 

Ws = Waktu siklus 

P = Faktor Penyesuaian 

5.        Kelonggaran (A) 

Kelonggaran diberikan berdasarkan toleransi untuk menghindari hambatan-hambatan selama melakukan 

pekerjaan dalam suatu sistem kerja [5]. Menurut [17] kelonggaran yang diberikan dapat berimbas pada pekerja 

untuk dapat bekerja secara normal. 

6.        Waktu Baku (Wb) 

Persamaan perhitungan waktu baku dapat dilihat pada persamaan 7. 

(  )                                                     (7) 

Keterangan : 

Wb = Waktu Baku 

Wn = Waktu Normal 

A = Allowence (Kelonggaran) 
 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
Penelitian bertujuan untuk menentukan metode kerja dan sekaligus memperbaiki metode kerja di industri 

“JELITA”. Selain itu, penelitian ini juga dilakukan untuk menentukan waktu standar atau waktu baku dalam proses 

pemotongan dan pengemasan. Pemotongan dan pengemasan sendiri merupakan sistem kerja yang sangat 

menentukan kualitas jenang dalam segi ketahanan produk. Hasil penelitian yang dilakukan menghasikan usulan 

perbaikan berdasarkan peta sekarang. Usulan perbaikan tersebut berupa percepatan waktu berdasarkan peta 

kerja dan juga waktu standar pada proses pengemasan dan pemotongan. 

 
Peta Proses Operasi (PPO) 

Peta proses operasi sebelum dilakukan usulan perbaikan ditunjukkan dengan proses pelarutan tepung ketan 

dan proses penambahan bahan-bahan kering (gula, garam, dan bubuk coklat untuk adonan ketan hitam) dilakukan  

secara  berbeda.  oleh  karena  itu,  diperlukan  adanya  usulan  perbaikan.  usulan  perbaikan  dapat dilakukan 

berdasarkan urutan operasi pada setiap komponennya. Selain itu, usulan perbaikan juga dapat dilakukan 

berdasarkan hubungan antara proses pada sistem kerja tanpa memperhatikan material handling yang digunakan 

[19]. 

Proses pembuatan jenang ketan di industri “JELITA” hampir sama seperti proses pembuatan jenang pada 

umumnya dan juga dilakukan usulan perbaikan. Usulan perbaikan didasarkan pada peta sekarang yang berupa 

proses penambahan bahan kering (gula, garam, bubuk coklat) yang dilakukan secara terpisah dengan proses 

penambahan tepung yang telah dicampur air. Perbaikan pada PPO menghasilkan penggabungan proses operasi 

yaitu pada proses pembuatan adonan jenang (pembuatan adonan ketan putih dan hitam sama). Usulan perbaikan 

dilakukan dengan penggabungan proses pelarutan (dengan air) tepung ketan yang dilakukan bersamaan dengan 

proses penambahan gula, garam, dan bubuk coklat untuk adonan ketan hitam. Penggabungan tersebut 

dimaksudkan agar tidak terdapat adonan yang menggumpal ketika proses pemasakan jenang ketan berlangsun
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Diagram Aliran 

Diagram aliran dalam perbaikan metode kerja di industri “JELITA” digunakan sebagai gambaran terkait 

dengan informasi mendetail tentang proses kerja di industri tersebut  [18]. Diagram aliran yang  digunakan 

sebagai  alat  bantu  dalam  perbaikan  metode  kerja  dilakukan  dengan  berdasarkan  diagram  aliran  kondisi 

sekarang. 

Diagram aliran fasilitas produksi jenang ketan “JELITA” kondisi sekarang dapat dilihat pada Gambar 1. 

Diagram aliran sekarang dapat digunakan sebagai identifikasi terkait adanya usulan perbaikan yang dilakukan. 

Berdasarkan diagram alir tersebut  menunjukkan bahwa penempatan sistem kerja yang  belum optimal. Hal 

tersebut ditunjukkan dengan letak proses pemasakan jenang yang terlalu jauh dengan sistem kerja pada bagian 

pemerasan santan, pendinginan sampai dengan proses pemotongan. Oleh sebab itu, perlu dilakukan perbaikan 

berdasarkan ketidaksesuain. Hal tersebut dikarenakan dapat mengganggu pekerja lain akibat dari proses 

pengangkutan bahan baku dengan jarak yang relatif jauh. 

Upaya perbaikan dilakukan dengan memperbaiki fasilitas pada ruang produksi di industri jenang ketan “JELITA”. 

Perbaikan tersebut dilakukan dengan penggabungan pada bagian pemotongan dan pengemasan yang dijadikan 

satu ruang dengan tempat pendinginan jenang. Hal tersebut dilakukan dengan alasan terkait dengan jarak. Jarak 

antara tempat pendinginan jenang yang jauh dengan tempat pemotongan dan pengemasan jenang. 

Selain itu, efisiensi waktu dan efektivitas tempat pendinginan menjadi salah satu pertimbangan dalam 

penentuan perbaikan pada diagram aliran. Penggabungan ruang pendinginan, ruang pemasakan jenang ketan 

juga dilakukan usulan. 

Pemindahan ruangan dapat dilakukan yaitu dengan memindahkan ruang pemasakan jenang yang 

berdekatan dengan ruang penghalusan bahan baku dan ruang pencetakan, pengemasan dan juga pendinginan. 

Usulan  perbaikan  dapat  dilakukan  dengan  melihat  jarak  perpindahan  material  (berkaitan  dengan  ruangan) 

sampai dengan jarak antara pekerja dengan sistem kerjanya. Jarak antara ruangan pemasakan dengan ruangan 

persiapan  bahan  baku  (bahan  santan dan  tepung)  terlau  jauh.  Hal tersebut  dapat  menyebabkan  terjadinya 

gerakan bolak-balik dalam proses pengambilan bahan baku yang terlalu sering dan dapat memicu kelelahan 

pada pekerja. Perpindahan pekerja tersebut dapat mengganggu pekerja lain yang sedang melakukan proses produk. 

Perbaikan juga dapat  dilihat  dari segi penempatan dan penataan peralatan pada stasiun kerja untuk 

mengurangi jaraknya. Hal dapat dilihat dari perbaikan yang dilakukan pada sistem kerja di bagian pemasakan 

yang didekatkan dengan sistem kerja pada pembuatan santan ataupun tepung dan proses pendinginan jenang. 

Diagram aliran fasilitas produksi jenang ketan “JELITA” kondisi usulan dapat dilihat pada Gambar 2. 

Perbandingan diagram aliran sebelum usulan perbaikan dilakukan berdasarkan kondisi asli di industri 

“JELITA”.  Usulan pebaikan dilakukan  untuk  efisiensi dan  efektifitas antar  ruang  yang  satu  dengan  yang 

lainnya. Usulan perbaikan yang dilakukan ditinjau berdasarkan segi jarak, waktu dan ketepatan aliran material 

yang sesuai [14] 

66 

http://ojs.umsida.ac.id/index.php/prozima
http://doi.org/10.21070/prozima.v5i2.1530
http://doi.org/10.21070/prozima.v5i2.1530
http://creativecommons.org/licences/by/4.0/


Analisis Waktu Baku Bagian Pemotongan dan Pengemasan Jenang Ketan “JELITA”/ Iffan Maflahah, Linggar larasati, 
Burhan 

Peer reviewed under responsibili of Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. 
© 2021 Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. All Right reserved. This is an open access article 

under the CC BY licence(http://creativecommons.org/licences/by/4.0/ ) 
5 

 

 

Prozima : Vol. 5, No. 2, Desember 2021, 1-12 

E-ISSN.  2541-5115 

Journal Homepage:  http://ojs.umsida.ac.id/index.php/prozima 

DOI Link: http://doi.org/10.21070/prozima.v5i2.1530 

Article DOI: http://doi.org/10.21070/prozima.v5i2.1530 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 1. Diagram Aliran Fasilitas Produksi Jenang Ketan “Jelita” Konsidi Sekarang
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Gambar 2. Diagram Aliran Fasiitas Produksi Jenang Ketan “Jelita” Konisi Usulan
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Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Pemotongan dan Pengemasan 
 

Peta  kerja  tangan  kiri  dan  tangan  kanan  pada  proses  pemotongan  dan  pengemasan  jenang  ketan 

dilakukan berdasarkan studi gerakan. Studi gerakan digunakan sebagai penentu efektifitas dan efisiensi gerakan 

ketika  melakukan operasi [10].  Selain  itu,  elemen gerakan pada peta kerja tangan kiri dan tangan kanan 

diuraikan berdasarkan gerakan Therblig sebagai penentuan efektifitas gerakan yang dilakukan [11]. Peta tangan 

kiri dan tangan kanan termasuk kedalam peta kerja yang dapat membantu dalam penentuan waktu baku dan juga 

usulan perbaikan dalam suatu metode kerja [2]. 

Peta tangan kiri dan tangan kanan proses pemotongan jenang ketan “JELITA” pada kondisi sekarang 

dapat dilihat pada Tabel 1. Jumlah produk yang dipotong tiap siklus sebanyak 16 bungkus plastik (berat produk 

500 gram). Jenang dikemas dengan kemasan plastik sebagai kemasan primer yang kemudian dikemas dengan 

menggunakan kemasan karton sebagai kemasan sekunder. Jumlah waktu tiap siklus pemotongan jenang ketan 

“JELITA” yaitu 76 detik dengan waktu untuk membuat satu potong jenang yaitu 4,75 detik 

Tabel 1. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Bagian Pemotongan 

 

Pada proses pemotongan jenang ketan “JELITA” terjadi ketidakseimbangan elemen gerakan kerja 

antara tangan kiri dan tangan kanan. Hal tersebut ditunjukkan dengan waktu menganggur pada tangan kiri yang 

lebih mendominasi. Tangan kanan tidak terdapat waktu menganggur. Tangan kanan selalu melakukan proses kerja 

(pemotongan jenang) sehingga pada elemen gerakan kerja pada tangan kiri lebih banyak dibandingkan dengan 

tangan kanan. Hal tersebutlah yang dapat memicu ketidakseimbangan elemen gerakan yang terjadi pada proses 

pemotongan jenang. Oleh sebab itu, pada bagian pemotongan jenang ketan “JELITA” perlu dilakukan usulan 

perbaikan. 

Usulan perbaikan yang  dapat  dilakukan  berdasarkan elemen gerakan yang  dilakukan pekerja atau 

berdasarkan ekonomi gerakan. Gerakan tersebut digunakan dalam penentuan gerakan efektif dan gerakan yang 

tidak efektif yang diuraikan dalam peta tangan kiri dan kanan.  

Usulan perbaikan proses pemotongan disajikan pada peta tangan kanan tangan kiri yang tertera pada 

Tabel 2.
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Tabel 2. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Bagian Pemotong Usulan 

 
Usulan yang dilakukan yaitu mengurangi kegiatan menganggur saat pemotongan jenang ketan agar 

tercipta keseimbangan gerakan antara tangan kiri dan tangan kanan. Hal tersebut ditunjukkan efektifitas gerakan 

antara tangan kiri dan tangan kanan dibuktikan dengan tidak adanya kegiatan menganggur. Selain itu, pekerjaan 

yang dilakukan antara tangan kiri dan tangan kanan dimulai dan diakhiri dalam waktu yang bersamaan. 

Waktu tiap siklusnya sebesar 60 detik dengan jumlah produk yang dihasilkan dalam satu siklusnya 

sebanyak 16 potongan (berat 500 gram). Kemudian besarnya waktu untuk membuat satu potong jenang yaitu 

3,75 detik. Waktu penyelesaian lebih cepat dari peta kerja tangan kiri dan tangan kanan sebelum dilakukan 

usulan perbaikan sebesar 4.75 detik Percepatan waktu tersebut dihasilkan dari pengurangan gerakan yang tidak 

efektif pada gerakan yang dilakukan tangan kiri tau tangan kanan. 

Proses pengemasan jenang ketan “JELITA”, proses pengemasan jenang ketan “JELITA” yang dapat 

dilihat pada Tabel 3. menunjukkan bahwa elemen gerakan yang dilakukan dikatakan efisien dan seimbang 

antara tangan kiri dan tangan kanan. 

Tabel 3. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Bagian Pengemasan 

 
Waktu menganggur antara tangan kiri dan tangan kanan pada proses pengemasan jenang tidak terlalu 

mendominasi antara kedua gerakan tangan yang melakukan kegiatan pengemasan. Proses pemotongan jenang 

ketan  “JELITA”  hanya  terdapat  satu  kali  menganggur  yaitu  pada  bagian  tangan  kiri  dan  tangan  kanan
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melakukan kegiatan menjangkau kemasan plastik. Tangan kanan juga terdapat waktu menganggur ketika tangan 

kiri melakukan proses meletakkan jenang pada kemasan plastik. Waktu tiap siklus sebesar 198 detik dalam 

proses pengemasan jenang sebanyak 16 bungkus (500 gram). Peta kerja tangan kiri dan tangan kanan pada 

proses pengemasan jenang ketan “JELITA” waktu dalam proses pembuatan satu produk jenang tidak dihitung. 

Hal tersebut dikarenakan dalam proses pengemasan jenang ketan “JELITA” terdapat dua proses kerja. Proses 

kerja tersebut yaitu pengemasan jenang ke dalam kemasan plastik sebagai kemasan primer dan pengemasan jenang 

ke dalam kemasan kotak sebagai kemasan sekunder. 

Usulan perbaikan yang dilakukan pada peta tangan kiri dan tangan kanan proses pemotongan 

menghasilkan penggabungan elemen gerakan serta percepatan waktu tiap potongan jenang ketan “JELITA”. 

Perbaikan pada proses pemotongan jenang ketan “JELITA” yaitu penghilangan kegiatan menganggur yang 

dominan dilakukan oleh tangan kiri sedangkan tangan kanan selalu melakukan gerakan. Peta tangan kanan tangan 

kiri usulan perbaikan proses pengemasan jenang “JELITA” dapat dilihat pada Tabel 4. 

Tabel 4. Peta Tangan Kanan Kiri untuk Usulan Perbaikan Proses Pengemasan Jenang “Jelita” 

 
Peta tangan kiri dan tangan kanan pada proses pengemasan jenang ketan “JELITA” menghasilkan usulan 

yaitu  menghasilkan penggabungan gerakan yang menyebabkan percepatan waktu tiap siklus. Waktu tiap siklus 

yang dihasilkan sebesar 194 detik. Waktu tersebut lebih cepat  dari sebelum perbaikan yaitu sebesar 198 detik. 

Waktu membuat satu potongan jenang ketan “JELITA” t idak ditentukan dikarenakan dalam peta kerja tangan 

kiri dan tangan kanan terdapat dua proses. Proses tersebut yaitu pengemasan dengan kemasan plastik sebagai 

kemasan primer dan kemasan karton sebagai kemasan sekunder. 

Waktu pengemasan jenang setelah dilakukan perbaikan menjadi lebih cepat yaitu waktu tiap siklus 194 

detik (4 detik lebih cepat) dari peta tangan kiri dan tangan kanan sebelum dilakukan usulan sebesar 198 detik yang  

dapat  dilihat  pada  Tabel  4.2.  Selain  itu,  antara  tangan  kiri  dan  tangan  kanan  tidak  ada  kegiatan menganggur. 

Penggabungan operasi dan elemen gerakan juga dilakukan sebagai upaya untuk efektivitas dan efisiensi gerakan 

tangan kiri dan tangan kanan yang dilakukan pada proses pengemasan. Penggabungan yang dimaksud yaitu proses 

mengambil jenang ketan yang telah terpotong yang dilakukan tangan kiri bersamaan dengan menjangkau kemasan 

plastik dengan tangan kanan. 

 
Penentuan waktu baku 

Penentuan  waktu  baku  di  industri “JELITA”  digunakan  untuk  menentukan rancangan kerja terbaik 

berdasarkan sistem kerjanya [20]. Penentuan waktu baku dilakukan hanya pada proses pemotongan dan 

pengemasan jenang ketan “JELITA”. Hal tersebut dikarekan pada proses pemotongan dan pengemasan jenang 

ketan  “JELITA”  merupakan  penentu  keseragaman  produk  dan  penentu  kualitas  produk  yang  disimpan. 
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Pengemasan yang baik dapat  meminimalisasikan tingkat  ketengikan produk. Menurut  [9] penelitian terkait 

dengan penentuan dapat dilakukan pada proses yang paling berpengaruh terkait dengan kualitas sampai dengan 

kuantias produk yang dihasilkan. Oleh sebab itu, proses pemotongan dan pengemasan jenang ketan  “JELITA” 

merupakan faktor penting. 

a.        Pemotongan Jenang Ketan “JELITA” 

Penentuan waktu baku pada proses pemotongan jenang ketan dilakukan dengan menentukan kecukupan 

data dan keseragaman data. Kecukupan data dilakukan dengan melakukan pengujian terkait dengan banyaknya 

data yang diambil sebanyak 200 data 

Kecukupan data (N’): 
 

N’ = [
       √                     (         )     

]
 

 

= [
       √         (                )      (           )     

]
 

 
= [                  ] 

= 108,5439087 ≈108 data 

Penentuan keseragaman data tidak lepas dari penentuan homogenitas sebaran data. Keseragaman data 

dilakukan  dengan  penentuan  BKA  dan  BKB.  Gambar  3  menunjukkan  bahwa  data  yang  diambil  telah 

memenuhi syarat keseragaman data. Hal tersebut dikarenakan keseluruhan data yang di uji telah berada di dalam 

BKA dan BKB. 
Control Chart: Hasil_Keseragaman_Pemotongan 
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Sumber: Data Primer Di Olah, 2020 

Gambar 3. Keseragaman Data Bagian Pemotongan 

Penentuan waktu baku dalam proses pemotongan juga ditentukan berdasarkan penentuan waktu siklus 

sampai dengan penentuan kelonggaran yang dapat dilihat pada Tabel 5 

Tabel 5. Waktu Baku pada Proses Pemotongan jenang Ketan “Jelita” 

Pemotongan 

38 

1,14 

43 

18 

52 
 
 

b.        Pengemasan Jenang Ketan “JELITA” 

[6]  dalam  penelitiannya,  proses  pengemasan  jenang  yang  baik  dapat  memperpanjang  umur  simpan 

produk  yang  didasarkan  pada  waktu  standar  agar  proses  pengemasan  dapat  memenuhi  target  pelanggan.
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Penentuan  waktu  baku  pada  proses  pengemasan  memiliki  langkah-langkah  yang  sama  dengan  proses 

pemotongan jenang ketan dengan jumlah data pengamatan sebanyak 200 data. 

Kecukupan Data (N’): 
 

N’   = [
       √                     (         )     

]
 

 

= [
       √         (                   )      (              )     

]
 

 
= [                 ] 

= 132,5481151 ≈ 132 data 

Keseragaman data pada proses pengemasan jenang ketan “JELITA” dapat dilihat pada Gambar 4. 
 

Control Chart: Hasil_Keseragaman_Pengemasan
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Sumber: Data Primer di Olah, 2020 

Gambar 4. Keseragaman Data Bagian Pengemasan 

Penentuan waktu baku pada bagian pengemasan dilakukan untuk menghasilkan metode, tempat sampai 

dengan waktu terbaik yang digunakan dalam suatu proses produksi. [12] menyebutkan bahwa waktu baku yang 

telah ditentukan dapat digunakan sebagai standar waktu untuk proses produksi. Selain itu, hasil penentuan 

waktu baku ini juga dapat digunakan sebagai penentu kualitas dan kuantitas hasil produksi [5]  Hasil penentuan 

waktu baku proses pengemasan dapat dilihat pada Tabel 6. 

Tabel 6 Waktu Baku pada Proses Pengemasan Jenang Ketan “Jelita” 

Pemotongan 

187 

1,08 

202 

12 

226 
 
 

 

KESIMPULAN 
Analisis  metode  kerja  di  industri  “JELITA”  berdasarkan  perhitungan  waktu  baku  pada  proses 

pemotongan dan pengemasan telah diketahui standar waktu yang dapat digunakan oleh industri. Standar waktu 

tersebut yaitu 52 detik untuk proses pemotongan dan 226 detik untuk proses pengemasan. Perbaikan yang 

dilakukan menggunakan alat bantu berupa peta kerja sangat efektif dan efesien ketika di terapkan di industri 

“JELITA”. Hal tersebut diketahui dengan adanya pengurangan proses yang tidak efektif sehingga waktu proses 

menjadi singkat dan dapat meningkatkan proses produksi jenang ketan (peta proses operasi dan peta kerja 

tangan kiri dan tangan kanan). Peta kerja berupa diagram aliran ruang gerak pekerja menjadi lebih efektif.
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