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Abstract  

MSMEs Heler Sari is one of the rice millers in Payakumbuh, West Sumatera. In running a rice milling 

business, the owner has never measured the standard time of workers, so the management cannot determine 

the optimal number of workers. This research aims to measure the standard time of workers in MSMEs as 

a consideration for owners in optimising productivity by paying attention to allowances and worker factor 

ratings. This research is quantitative with a time study approach using a stopwatch as the primary data 

source. The research results showed that the standard time for each work element for lifting grain was 6.023 

minutes, drying grain 10.2 minutes, putting grain into sacks 7.264 minutes, putting grain into the mill 

11.373 minutes, sewing rice sacks 1.928 minutes, putting rice into sacks 3.489 minutes, lifting rice to 

storage 3.89 minutes. 3.89 minutes. Measuring work is very important, especially knowing the standard 

times of work components. Increasing productivity can reduce time and costs and achieve production goals. 

Keywords: rice milling, standard time, payakumbuh, performance 

 

Abstrak 

UMKM Heler Sari merupakan salah satu usaha penggilingan padi yang ada di Payakumbuh, Sumatera 

Barat. Dalam menjalankan usaha penggilingan padi, pemilik belum pernah mengukur waktu standar dari 

pekerja sehingga pihak Manajemen tidak dapat menentukan jumlah optimal karyawan. Tujuan penelitian 

ini untuk mengukur waktu standar dari pekerja di UMKM ini sebagai bahan pertimbangan pemilik dalam 

mengoptimalkan produktivitas dengan memperhatikan kelonggaran dan rating faktor dari pekerja. 

Penelitian ini merupakan penelitian kuantitatif dengan pendekatan time study dengan stopwatch dengan 

sumber data ialah primer. Hasil penelitian didapatkan waktu standar untuk masing-masing elemen kerja 

mengangkat gabah  6,023 menit, menjemur gabah 10,2 menit, memasukkan gabah ke karung 7,264, 

memasukkan gabah ke penggilingan 11,373, menjahit karung beras 1,928, memasukkan beras ke karung 

3,489, mengangkat beras ke penyimpanan 3,89. Pengukuran kerja sangat penting, terutama dengan 

mengetahui waktu standar dari komponen pekerjaan. Ini dapat membantu mengurangi waktu dan biaya dan 

mencapai tujuan produksi dengan meningkatkan produktivitas. 

Kata Kunci: penggilingan padi, waktu standar, payakumbuh, kinerja 
 

1. Pendahuluan  

Payakumbuh yang terletak di Sumatera Barat adalah kota yang memiliki beranekaragam jenis usaha, 

salah satunya usaha penggilingan padi (industri dari padi) seperti pada Gambar 1. Usaha penggilingan padi 

merupakan proses pengolahan gabah menjadi beras. Terdapat proses-proses yang dilakukan pada 

penggilingan padi sebelum menjadi beras siap konsumsi yaitu penjemuran untuk mengurangi kadar air 

hingga tepat, pemecahan kulit gabah, dan penyosohan untuk mengupas bagian kulit yang kurang diminati 

mayoritas konsumen. Setiap proses tersebut dapat ditingkatkan kinerja dan efisiensi dengan mengefektifkan 

gerakan-gerakan dan penggunaan waktu yang akan memberi dampak langsung terhadap produktivitas. 

Aktifitas pengaturan dalam hal ini harus dirancang untuk menangani lebih banyak pekerjaan, mengukur 

seberapa baiknya sistem kerja dapat diukur dengan pengukuran kerja yang mencakup pengukuran waktu, 

pengukuran tenaga, pengukuran psikologi, dan pengukuran sosiologi. 

Pengukuran kerja sangat penting untuk dilakukan oleh setiap perusahaan termasuk UMKM terutama 

dalam melakukan pengukuran tenaga kerja dan waktu untuk setiap aktivitas produksi. Hasil pengukuran ini 

kemudian digunakan untuk memberikan informasi tentang seberapa baik perusahaan melaksanakan rencana 

kerja yang mengharuskan perusahaan untuk mengubah aktivitas perencanaan dan pengendalian untuk 

setiap produksi. 
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Gambar 1. Jumlah Usaha di Payakumbuh 

Sumber: BPS, 2023 
 

Waktu standar sangat penting dalam proses produksi. Selama proses produksi, seringkali terjadi 

ketidakseimbangan antara beban dan stasiun kerja. Selain waktu standar, penempatan tenaga kerja sangat 

penting karena mempengaruhi kecepatan proses produksi. Tenaga kerja adalah komponen paling penting 

dalam menjamin kelancaran proses produksi. Untuk memastikan bahwa proses produksi berjalan dengan 

baik, selalu penting untuk memiliki tenaga kerja yang terampil dengan jumlah tenaga kerja yang tepat. 

Suatu waktu baku atau standar dibutuhkan sebagai acuan untuk menentukan metode kerja yang terbaik 

untuk membandingkan waktu kerja yang paling efektif [1].  

Pengukuran kerja dapat dilakukan dengan melihat seberapa efisien proses produksi dan operasi 

perusahaan, yang didasarkan pada berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membuat suatu produk atau 

menyediakan pelayanan. Standar pekerja atau standar kerja adalah jumlah waktu yang harus dihabiskan 

oleh seorang pekerja rata-rata untuk melakukan kegiatan tertentu di bawah kondisi kerja normal. Standar 

kerja ini ditetapkan secara benar dan mewakili jumlah waktu yang harus dihabiskan oleh seorang pekerja 

rata-rata untuk melakukan kegiatan tertentu di bawah kondisi kerja normal serta mempertimbangkan jangka 

waktu yang dibutuhkan oleh karyawan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan [2]. 

Metode studi waktu adalah salah satu metode pengukuran kerja. Ini dilakukan dengan menghitung 

jumlah waktu dari sampel kinerja pekerja dan menggunakannya sebagai standar [2]. Pengukuran waktu 

dengan jam henti (stop-watch time study) adalah teknik yang sangat cocok untuk digunakan pada pekerjaan 

yang berlangsung singkat dan berulang-ulang. Hasilnya akan menghasilkan waktu baku untuk 

menyelesaikan siklus pekerjaan, yang akan digunakan sebagai standar penyelesaian pekerjaan bagi semua 

karyawan yang akan melakukan pekerjaan yang sama [3]. 

Metode sampling kerja memungkinkan banyak pengamatan terhadap aktifitas kinerja mesin, proses, 

atau pekerja atau operator. Metode ini sangat cocok untuk pengamatan pekerjaan yang tidak berulang dan 

memiliki siklus waktu yang panjang. Prosedurnya cukup sederhana, yaitu melakukan pengamatan aktifitas 

kerja untuk selang waktu yang diambil secara acak terhadap satu atau lebih mesin atau operator [4]. 

Pengukuran kerja adalah cara untuk menemukan keseimbangan antara kegiatan manusia dan unit 

output yang dihasilkan [5]. Oleh karena pentingnya pengukuran kerja pada perusahaan ataupun UMKM, 

diperlukan adanya penelitian mengenai pengukuran kerja untuk menentukan elemen-elemen kerja pada 

aktivitas penggilingan padi berdasarkan pola keragaman kerja, dan menentukan waktu baku pada sejumlah 

elemen kerja yang terlibat dalam aktivitas penggilingan padi. Salah satu UMKM penggilingan yang 

memiliki permasalahan mengenai karyawan adalah UMKM Heler Intan Sari. Heler Intan Sari merupakan 

industri yang bergerak dalam pengolahan padi menjadi beras. Heler ini pertama kali didirikan pada tahun 

1970 di Tanah Mati, Kecamatan Payakumbuh Utara, Kota Payakumbuh, Sumatera Barat.  

Jumlah tenaga kerja yang bekerja di Heler Intan Sari ada 3 orang. Beberapa pekerja atau karyawan 

dapat ditempatkan pada beberapa jenis pekerjaan yang berbeda. Pada pelaksanaan aktivitas kerja di Heler 

Intan Sari menggunakan waktu kerja setiap hari dengan waktu kerja 8 jam per hari. Sistem penggajian 

karyawan di Heler Intan Sari menggunakan sistem borongan, dimana karyawan akan mendapatkan gaji 

mereka sesuai dengan seberapa besar output yang dihasilkan. Proses penggilingan padi terdiri dari proses 

penjemuran, pemecahan kulit, penyosohan dan pengemasan. Kegiatan penggilingan tersebut dilakukan 
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dengan menggunakan mesin dan tenaga manusia. Heler Intan Sari beroperasi setiap hari, buka dari jam 8 

pagi sampai dengan jam 5 sore.  

Karyawan atau operator yang bekerja di UMKM Heler Intan Sari  menjalankan proses produksi 

penggilingan padi yang terdiri dari proses penjemuran, pemecahan kulit, penyosohan dan pengemasan. 

Kegiatan penggilingan tersebut dilakukan dengan menggunakan mesin dan tenaga manusia. Dalam satu 

hari biasanya dilakukan satu kali penggilingan dimana dalam satu penggilingan  bisa menghasilkan 300 kg 

beras. Output atau beras yang dihasilkan dalam 1 minggu rata-ratanya adalah 1 ton. Namun output yang 

dihasilkan dalam mingguan tidak sesuai dengan hasil kinerja dari karyawan (operator produksi).  

Dalam menjalankan produksi penggilingan beras, Heler Intan Sari hanya memiliki satu ruangan 

dimana semua kegiatan penggilingan dilakukan didalamnya. Didalam Heler terdapat tempat mesin 

penggilingan, tempat penyimpanan padi kering yang siap untuk digiling dan tempat penyimpanan beras 

yang siap untuk dipasarkan, seperti  yang disajikan pada Gambar 2 dengan luas sepanjang 10 meter dan 

lebar 5 meter. 

 
Gambar 2. Tata letak Heler Intan Sari 

Sumber: UMKM Heler Payakumbuh 
 

Dari Gambar 2, ruangan A merupakan tempat penyimpanan gabah atau padi yang sudah kering yang 

siap untuk digiling, dari pekerja akan mengangkut gabah ke tempat B. B merupakan tempat mesin 

penggilingan yang pertama. Disini terdapat pekerjaan memasukkan padi kedalam penggiling. Padi yang 

dimasukkan kedalam penggiling akan diproses oleh mesin dan berakhir pada tempat C. C merupakan 

tempat padi yang sudah digiling dan siap dilakukan pengemasan. Disini terdapat pekerjaan menjahit karung 

dan memasukkan beras kedalam karung. Beras yang sudah dikemas dengan karung akan dipindahkan atau 

diangkut ke tempat D. D merupakan tempat penyimpanan padi yang sudah digiling atau beras atau output 

akhir dari UMKM.  

Karyawan di UMKM Heler Intan Sari, Payakumbuh dalam melaksanakan kegiatan produksi seperti 

pada tata letak, dibagi menjadi elemen kegiatan seperti pada Tabel 1 yang terdiri dari mengangkat gabah, 

menjemur gabah, memasukkan gabah ke karung, memasukkan gabah ke penggilingan, menjahit karung 

beras, memasukkan beras ke karung lalu mengangkat beras ke penyimpanan yang ketiga operator memiliki 

waktu yang berbeda dalam pengerjaanya. 

 
Tabel 1. Elemen Kegiatan Karyawan 

Elemen Kegiatan Waktu karyawan rata-rata (menit) 

Mengangkat gabah 7 

Manjemur gabah 13 

Memasukkan gabah ke karung 9 

memasukkan gabah ke penggilingan 15 

menjahit karung beras 2 

memasukkan beras ke karung 4 

mengangkat beras ke penyimpanan 4 

 

Pekerjaan penggilingan padi merupakan pekerjaan yang berulang-ulang dan ketiga karyawan 

memiliki waktu kerja yang berbeda. Di UMKM ini belum pernah melakukan pengukuran waktu kerja 

karyawan sehingga pemilik UMKM tidak mengetahui berapa waktu normal dari karyawan dalam 

melaksanakan setiap elemen pekerjaan serta waktu standar untuk melakukan setiap elemen pekerjaan.  
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Penggunaan stopwatch atau jam henti adalah metode yang dapat digunakan untuk menghitung 

jumlah waktu yang dibutuhkan oleh pekerja yang paling mahir untuk menyelesaikan tugasnya dalam 

kondisi normal atau wajar [6]. 

Pengukuran waktu merupakan salah satu kriteria yang paling banyak digunakan dalam pengukuran 

karena relatif paling mudah digunakan. Pengukuran waktu adalah pekerjaan mengamati pekerja dan 

mencatat waktu kerja pada setiap elemen atau siklus menggunakan alat-alat penghitung waktu [7].  

Pengukuran kerja penting dilakukan agar produktivitas kerja dapat dicapai serta kelelahan kerja dapat 

dikurangi dan hasil kerja pun bisa menjadi lebih baik. Intensitas kerja dan beban kerja yang sesuai atau pas 

dapat menghasilkan produk yang optimal. Optimasi produktivitas kerja merupakan hal yang diinginkan 

oleh perusahaan termasuk UMKM. Produk yang optimum dan berkualitas akan meningkatkan profit 

perusahaan. 

Tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui waktu karyawan (operator produksi) dalam 

melaksanakan setiap elemen pekerjaan dengan memperhatikan faktor kelonggaran karyawan dalam 

melaksanakan setiap elemen pekerjaan dengan menggunakan stop watch. Dengan adanya penelitian ini 

diharapkan membantu UMKM untuk mengetahui seberapa banyak pekerjaan yang bisa diselesaikan oleh 

karyawan setiap harinya dan untuk menghitung waktu, hitung waktu cycle time yang sebenarnya agar 

aktivitas proses produksi tidak memakan waktu yang terlalu lama atau menghemat waktu. Banyak sekali 

penelitian mengenai pengukuran kerja karyawan dengan metode time study seperti yang dilakukan oleh [8], 

[9], [10], [11], [12], dan [13] dan penelitian ini akan menambah refrensi pengukuran kerja terutama operator 

yang bekerja di UMKM penggilingan padi. 
 

2. Metode Penelitian 

Metode yang digunakan pada penelitian ini yaitu metode kuantitatif seperti pada penelitian [14] [15] 

[16]. Penelitian kuantitaif cocok dilakukan pada penelitian ini dengan pendekatan time study. Pada metode 

time study menggunakan beberapa item yaitu pengukuran waktu, waktu standar, waktu normal, dan waktu 

rata-rata. 

Penentuan waktu standar dengan rumus seperti penelitian [17]: 

Waktu standar  = waktu normal + (allowance x waktu normal) 

Waktu normal = waktu siklus x faktor penyesuaian (rating factor) 

Waktu siklus = jumlah menit produktif : jumlah barang yang dihasilkan selama pengamatanan 

x̅ =   ∑xi: n 

Keterangan: 

x̅ = Waktu Siklus 

∑xi  = Jumlah waktu pengamatan 

n = jumlah pengamatan 

Dalam penentuan waktu standar dan normal perlu memperhatian allowance dan rating factors. 

Allowance (waktu longgar) adalah waktu yang diberikan kepada pekerja untuk mengisi kelelahan, 

hambatan yang tidak dapat dihindari, dan kebutuhan pribadi lainnya. Ini tidak berlaku untuk pekerja yang 

menunggu atau menganggur. Rating factors adalah evaluasi bagaimana seorang operator melakukan 

tugasnya.  Karena pekerjaan operator yang tidak biasa, dilakukan perhitungan rating factors. Untuk 

mengubah waktu kerja, penyesuaian terhadap waktu kerja dilakukan dengan mengalikan pengamatan rata-

rata dengan faktor penyesuaian "P" dengan menggunakan westing house. Tabel penilaian kinerja Westing 

House berisi nilai dan tingkat masing-masing faktor  [18] . 

 
Tabel 2. Performance Rating dengan Sistem Westinghouse 

Skill Effort 

+0,15 A1  

Super skill 
+0,13 A1  

Super skill 
+0,13 A2 +0,12 A2 

+0,11 B1  

Excellent 
+0,10 B1  

Excellent 
+0,08 B2 +0,08 B2 

+0,06 C1  

Good 
+0,05 C1  

Good 
+0,03 C2 +0,02 C2 

0 D Average 0 D Average 
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Skill Effort 

-0,05 E1  

Fair 
-0,04 E1  

Fair 
-0,10 E2 -0,08 E2 

-0,16 F1  

Poor 
-0,12 F1  

Poor 
-0,22 F2 -0,17 F2 

Condition Consistency 

+0,06 A Ideal +0,04 A Ideal 

+0,04 B Excellent +0,03 B Excellent 

+0,02 C Good +0,01 C Good 

0 D Average 0 D Average 

-0,03 E Fair -0,02 E Fair 

-0,07 F Poor -0,04 F Poor 

Sumber: Sritomo, 2008 

Ada tiga jenis waktu longgar (allowance time):  1. Kelonggaran waktu untuk kebutuhan personal 

(Personal Allowance) yaitu setiap pekerja harus diberikan kelonggaran waktu untuk kebutuhan pribadi, 2. 

Kelonggaran waktu untuk melepaskan lelah (Fatique Allowance). Waktu istirahat biasanya 5–15 menit, 3. 

Kelonggaran waktu karena keterlambatan (Delay Allowance) dapat disebabkan oleh faktor yang tidak dapat 

dihindari (unavoilable delay).  

Tabel 3 kelonggaran dapat digunakan untuk memberikan gambaran yang lebih jelas tentang jumlah 

allowance yang diperlukan [19].  

 
Tabel 3. Kelonggaran Istirahat Bagi Beragam Kelompok Pekerjaan 

No Jenis Nilai % 

1 

Kelonggaran Tetap   

a Kelonggaran Pribadi 5 

b Kelonggaran Kelelahan dasar 4 

2 
Kelonggaran Variabel   

a Kelonggaran berdiri 2 

  b kelonggaran posisi tidak normal   

  I Aneh (menekuk) 2 

  Ii Sangat Aneh (Berbaring, merengang) 7 

  c 
Menggunakan usaha atau energi otot dalam mengangkat, 

menarik, mendorong, bobot yang diangkat (pon) 
  

  I 20 3 

  Ii 40 9 

  Iii 60 17 

  d Penerangan yang buruk   

  I Di bawah persyaratan minimum 2 

  Ii Sangat tidak mencukupi 5 

  e kondisi udara (suhu dan kelembaban) variabel 0-10 

  f Perhatian   

  I Teliti atau Tepat 2 

  Ii Sangat teliti atau sangat tepat 5 

  g Tingkat kebisingan   

  I sesekali bising 2 

  Ii Sesekali sangat bising atau bernada tinggi 5 

  h Ketegangan mental   

  I Rumit atau terlalu banyak yang diperhatikan 4 

  Ii Sangat rumit 8 

  i Kebosanan 

  I Membosankan 2 

  Ii Sangat membosankan 5 

Sumber: Irwin/McGraw-Hill, 2003 

 

Sumber data pada UMKM Heler Intan Sari ialah sumber data primer yang dilakukan dengan 

pengamatan secara langsung. Data yang diamati ialah waktu kerja di sistem produksi, metode kerja, lama 
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waktu penyelesaian setiap kegiatan dan jumlah tenaga kerja. Pengambilan data dilakukan dengan cara 

menghitung jam kerja menggunakan stopwatch. Pengamat akan memulai stopwatch saat elemen kerja 

dimulai dan membiarkan stopwatch berjalan secara terus menerus sampai siklus kerja selesai.  

Setelah elemen kerja dihitung waktunya menggunakan stopwatch lalu dicatat dalam time and motion 

sheet agar diperoleh waktu yang pantas untuk tiap elemen. Terdapat 7 elemen kerja yang diamati pada 

pengukuran studi waktu. Pengambilan data dilakukan sebanyak 10 kali pada setiap elemen kerja. 

Pengambilan data ini dilakukan dengan cara mengukur kinerja karyawan secara berulang dengan 

menggunakan stopwatch.  

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Terdapat 7 elemen kerja karyawan Heler Intan Sari  yang diambil datanya untuk pengukuran kerja 

dengan menggunakan metode studi waktu seperti pada Tabel 4. Dimana dari Tabel waktu rata-rata yang 

paling lama dalam pengerjaan ialah proses memasukkan gabah ke penggilingan dengan lama pengerjaan 

selama 14,5 menit lalu kegiatan berikutnya ialah menjemur dengan waktu yang diperlukan selama 13,2 

menit. Untuk elemen pekerjaan yang paling cepat dikerjakan operator ialah waktu menjahit karung beras 

selama 2,4 menit.  

 
Tabel 4. Data Waktu Siklus 

Elemen 
Pengukuran ke- 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Mengangkat gabah 9 7 7 5 7 6 5 7 6 7 

Manjemur gabah 12 13 13 17 14 13 12 11 14 13 

Memasukkan gabah ke karung 9 7 9 6 10 14 7 7 8 8 

Memasukkan gabah ke penggilingan 12 12 12 14 12 17 19 17 16 14 

Menjahit karung beras 2 2 3 2 5 2 2 2 2 2 

Memasukkan beras ke karung 3 3 4 3 3 3 9 3 5 5 

Mengangkat beras ke penyimpanan 4 3 3 3 6 3 3 8 5 5 

 

Dalam proses produksi, karyawan memiliki performance rating seperti pada Tabel 5. 

 
Tabel 5. Performance Rating Pada Seiap Elemen Kerja 

Elemen 
Peniliain Rating 

Performance  Skill Effort Conditions Consistency 

Mengangkat gabah Excellent(0,11) Good (0,05) Average (0) Good (0,01) 1,17 

Manjemur gabah Excellent(0,11) Average (0) Average (0) Good (0,01) 1,12 

Memasukkan gabah ke karung Excellent(0,11) Average (0) Average (0) Average (0) 1,11 

Memasukkan gabah ke penggilingan Good (0,06) Average (0) Average (0) Average (0) 1,06 

Menjahit karung beras Average (0) Average (0) Good (0,02) Good (0,01) 1,03 

Memasukkan beras ke karung Excellent(0,11) Average (0) Average (0) Good (0,01) 1,12 

Mengangkat beras ke penyimpanan Excellent(0,11) Good (0,05) Average (0) Average (0) 1,16 

 

Dari Tabel 5, karyawan di UMKM ini memiliki skill yang sangat baik tapi untuk kondisu hanya rata-

rata. Konsistensi karyawan juga berada di rata-rata dan fluktuasi dengan kinerja yang konsisten. Jika dilihat 

dari kelonggaran diberikan  oleh pemilik, karyawan saat bekerja dibolehkan untuk tiga hal, yaitu kebutuhan 

pribadi, menghilangkan rasa lelah, dan hambatan-hambatan yang tidak dapat dihindarkan. Kelonggaran 

waktu untuk kebutuhan pribadi adalah sebesar 5% untuk wanita dan 2% untuk pria, besarnya kelonggaran 

ini diberikan karena operator bekerja secara terus menerus selama ± 8 jam tanpa istirahat resmi. Faktor 

kelonggaran untuk rasa lelah dilihat dari beberapa faktor yang berpengaruh. Faktor yang berpengaruh 

adalah tenaga yang dikeluarkan, sikap kerja, gerakan kerja, kelelahan mata, temperatur, keadaan atmosfer 

dan keadaan lingkungan. Faktor kelonggaran waktu dan hambatan-hambatan yang tak terhindarkan 

diberikan nilai sebesar 5%. Berikut data faktor kelonggara per elemen kerja pada karyawan Heler Intan Sari 

di sajikan pada Tabel 6. 
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Tabel 6. Perhitungan Faktor Kelonggaran Per Elemen Kerja 
Kelonggaran 

Elemen 1 2 3 4 5 6 7 

Tenaga 0,05 0,12 0,06 0,05 0,06 0,07 0,06 

Sikap 0,02 0,03 0,02 0,04 0,02 0,02 0,02 

Gerakan 0,02 0,03 0,02 0,04 0,04 0,02 0,04 

Mata 0 0 0 0 0,01 0 0 

Suhu 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,01 0,01 

Atmosfer 0,03 0,03 0,03 0,03 0 0,03 0 

Lingkungan 0,02 0,02 0,02 0,02 0 0,02 0,02 

Pribadi 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 

Tak terhindarkan 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 

Jumlah 0,22 0,31 0,23 0,26 0,22 0,24 0,22 

 

Berdasarkan data waktu siklus per elemen kerja maka waktu siklus rata-rata per elemen kerjanya di 

dapat seperti pada Tabel 7 berikut. 

 
Tabel 7. Waktu Siklus Rata-Rata 

No. Elemen Waktu siklus (menit) 

1. Mengangkat gabah 6,6 

2. Manjemur gabah 13,2 

3. Memasukkan gabah ke karung 8,5 

4. Memasukkan gabah ke penggilingan 14,5 

5. Menjahit karung beras 2,4 

6. Memasukkan beras ke karung 4,1 

7. Mengangkat beras ke penyimpanan 4,3 

 
Penentuan tingkat kinerja karyawan menggunakan metode Westinghouse. Cara penggunaan metode 

ini adalah dengan mengukur 4 Faktor yang mempengaruhi tingkat kinerja karyawan yaitu keterampilan, 

usaha, kondisi kerja dan konsistensi. Hasil dari masing-masing faktor tersebut dijumlahkan dan 

ditambahkan dengan 1.  Dari cara tersebut, didapatkan datanya seperti yang ditunjukkan pada Tabel 8. 

 
Tabel 8. Faktor tingkat kinerja karyawan 

No. Elemen Rating Performance  

1. Mengangkat gabah 1,17 

2. Manjemur gabah 1,12 

3. Memasukkan gabah ke karung 1,11 

4. Memasukkan gabah ke penggilingan 1,06 

5. Menjahit karung beras 1,03 

6. Memasukkan beras ke karung 1,12 

7. Mengangkat beras ke penyimpanan 1,16 

 
Faktor kelonggaran merupakan salah satu hal penting yang harus diperhatikan dalam pengukuran 

waktu. Berikut data faktor kelonggaran per elemen kerja dijabarkan pada Tabel 9. 

 

Tabel 9.  Faktor kelonggaran per elemen kerja 

Elemen Faktor Kelonggaran 

Mengangkat gabah 0,22 

Manjemur gabah 0,31 

Memasukkan gabah ke karung 0,23 

Memasukkan gabah ke penggilingan 0,26 

Menjahit karung beras 0,22 

Memasukkan beras ke karung 0,24 

Mengangkat beras ke penyimpanan 0,22 

 
Waktu normal dari pekerjaan di penggilingan padi seperti pada Tabel 10. 
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Tabel 10. Nilai Waktu Normal 

Elemen Waktu siklus 
Rating 

Performance 

Waktu 

Normal 

Mengangkat gabah 6,6 1,17 7,722 

Manjemur gabah 13,2 1,12 14,784 

Memasukkan gabah ke karung 8,5 1,11 9,435 

Memasukkan gabah ke penggilingan 14,5 1,06 15,37 

Menjahit karung beras 2,4 1,03 2,472 

Memasukkan beras ke karung 4,1 1,12 4,592 

Mengangkat beras ke penyimpanan 4,3 1,16 4,988 

 

Berdasarkan hasil dari pengolahan data menggunakan metode studi waktu, karyawan Heler Intan 

Sari telah melakukan pekerjaan pada setiap elemen kerjanya sesuai dengan waktu standar. Waktu standar 

untuk masing-masing elemen kerja adalah mengangkat gabah  6,023 menit, menjemur gabah 10,2 menit, 

memasukkan gabah ke karung 7,264 menit, memasukkan gabah ke penggilingan 11,373, menjahit karung 

beras 1,928 menit, memasukkan beras ke karung 3,489 menit, mengangkat beras ke penyimpanan 3,89 

menit. Penelitian ini mendukung penelitian dari [20] yang melakukan penelitian serupa dengan hasil 

penelitian mendapatkan waktu rata- rata untuk pelayanan.  

Penelitian [21] juga meneliti di UMKM dengan hasil perhitungan waktu baku dapat membantu 

UMKM menjadwalkan produksi, mengatur tenaga kerja, dan meningkatkan efisiensi. Penelitian ini juga 

sejalan dengan penelitian [22] yang mendapatkan hasil penelitian di perusahaan yang sebelumnya belum 

memiliki waktu standar dalam proses persiapan, waktu baku yang didapat dapat digunakan sebagai 

referensi dan perspektif perusahaan untuk membantu menentukan jam kerja dan jumlah operator. Penelitian  

[23] juga diaplikaan di UMKM makanan dengan menghitung waktu siklus, waktu normal, dan waktu 

standar untuk setiap elemen kerja dan menghitung output standar setiap pekerja berdasarkan kriteria 

penilaian kinerja masing-masing operator dengan stopwatch time study.  

Dengan penentuan waktu normal operator, UMKM ini bisa mangadopsi penelitian [24] yang 

menyarankan manajemen untuk meningkatan target kinerja karyawan dengan berpatokan dengan hasil 

penghitungan waktu kerja. Penelitian [25] juga menentukan waktu kerja standar dengan menggunakan studi 

waktu stopwatch. Perusahaan juga harus tetap menjaga kesejahteraan karyawan jika meningkatkan kinerja 

berdasarkan waktu standar dalam elemen pekerjaan [26]. Dengan adanya pengukuran kinerja karyawan 

dapat merencanakan kebutuhan tenaga kerja seperti [27], [28]. Waktu kelonggoran yang ada di operator 

Heler Intan Sari masih tahap normal karena pekerja memerlukan waktu tambahan untuk keperluan pribadi, 

mehilangkan lelah sesaat dalam menjalankan pekerjaannya. 

 

4. Kesimpulan   
Berdasarkan hasil dari pengolahan data menggunakan metode studi waktu, karyawan Heler Intan 

Sari telah melakukan pekerjaan pada setiap elemen kerjanya sesuai dengan waktu standar. Pengukuran 

produktivitas kerja, juga dikenal sebagai work measurement, adalah upaya untuk menghitung jumlah waktu 

yang dibutuhkan oleh seorang operator atau pekerja untuk menyelesaikan suatu tugas tertentu pada 

kecepatan kerja normal dalam lingkungan kerja ideal saat itu. Waktu standar untuk masing-masing elemen 

kerja mengangkat gabah  6,023 menit, Menjemur gabah 10,2 menit, memasukkan gabah ke karung 7,264, 

memasukkan gabah ke penggilingan 11,373, menjahit karung beras 1,928, memasukkan beras ke karung 

3,489, mengangkat beras ke penyimpanan 3,89. Perusahaan memperhatikan karyawannya dengan 

meningkatkan kemampuan dan keterampilan mereka untuk meningkatkan produktivitas mereka.   Dengan 

melakukan evaluasi waktu, perusahaan dapat menilai tenaga kerja mereka dan meningkatkan sistem 

manajemen karyawan.  

Berdasarkan waktu baku tersebut, jam kerja efektif setiap harinya telah ditemukan, dan frekuensi 

pekerjaan yang dilakukan pada setiap kegiatan proses. Penggunaan alat bantu yang lebih baik dapat 

mempercepat elemen kerja, seperti pada pengangkutan karung pada proses penjemuran sebaiknya pekerja 

diberi alat angkut seperti kereta dorong atau gerobak agar dapat mengangkut karung dalam jumlah banyak 

dalam sekali proses. 
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