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A B S T R A K  
Beban kerja merupakan hal yang penting untuk diperhatikan dalam aspek 
ergonomi. Salah satu permasalahan mengenai ketidakseimbangan beban kerja 
terjadi di CV X yang bergerak di bidang percetakan dan menghasilkan beragam 
produk salah satunya yaitu dus kemasan. Ketidakseimbangan beban kerja 
menyebabkan pekerjaan di beberapa proses menjadi terlambat dikarena tidak 
mampu menyelesaikan pekerjaan tepat pada waktunya. Tujuan dari penelitian ini 
adalah mengetahui beban kerja yang diterima operator pada seluruh stasiun kerja. 
Metode yang digunakan adalah workload analysis, hasil yang diperoleh yaitu 
beban kerja yang menunjukan kondisi rendah terjadi pada proses cetak 1 sebesar 
11%, proses cetak 2 sebesar 45%, proses laminasi 1 sebesar 45%, dan proses 
laminasi 2 sebesar 41%. Beban kerja yang berada pada kondisi normal terjadi 
pada proses pemotongan sebesar 77% dan proses QC & pengemasan sebesar 
74%. Sedangkan untuk beban kerja yang berada pada kondisi berlebih terjadi 
pada proses pond sebesar 106%. Hasil yang diperoleh dari perhitungan metode 
tersebut, perlu adanya penambahan operator pada proses pond sebanyak 1 orang 
dan pengurangan operator pada proses cetak sebanyak 1 orang sedangkan untuk 
proses lainnya tidak adanya penambahan dan pengurangan operator. Hasil beban 
kerja usulan untuk proses pemotongan sebesar 77%, proses cetak sebesar 56%, 
proses laminasi 1 sebesar 45%, proses laminasi 2 sebesar 41%, proses pond 1 
sebesar 74%, proses pond 2 sebesar 64% dan proses QC & pengemasan sebesar 
74%. Maka berdasarkan hasil usulan, beban kerja yang diterima seluruh operator 
sudah berada dalam ketegori normal. 

Kata Kunci : Ergonomi; Workload Analysis; Work Force Analysis. 
 
A B S T R A C T  
Workload is important to note in the ergonomic aspect. One of the problems 
regarding workload imbalances occurs in CV. X's which is engaged in printing 
and producing a variety of products, one of which is box packaging. Workload 
imbalance causes work in several processes to be delay due to not being able to 
complete work on time. The purpose of this study is to know the workload that 
operators receive at all workstations. The method used is workload analysis, the 
results obtained based on the method are workloads that show underload or low 
conditions occur in print process 1 of 11%, print process 2 of 45%, lamination 
process 1 of 45%, and lamination process 2 of 41%. Workloads that are in load 
or normal occur in the cutting process of 77% and QC &packaging process of 
74%. As for workloads that are overloaded or overloaded occurs in the pond 
process of 106%. The results obtained from the calculation of the method, there 
needs to be the addition of operators in the pond process as much as 1 person and 
the reduction of operators in the print process as much as 1 person while for other 
processes there is no addition and reduction of operators. The result of the 
proposed workload for the cutting process is 77%, the print process is 56%, the 
lamination process 1 is 45%, the lamination process 2 is 41%, the pond 1 process 
is 74%, the pond 2 process is 32% and the QC &packaging process is 74%. So 
based on the results of the proposal, the workload received by all operators is in 
the normal category. 

Keywords : Ergonomic; Workload Analysis; Work Force Analysis. 
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A. Pendahuluan 

Manusia merupakan faktor yang sangat berperan penting dalam proses produksi. Tanpa adanya manusia 
atau karyawan perusahaan tidak akan berjalan sebagaimana mestinya, namun tidak dapat dipungkiri bahwa 
manusia memiliki rasa lelah akibat kerja yang dilakukan secara terus menerus [1]. Rasa lelah dapat terjadi 
karena tidak seimbangnya beban kerja yang diterima oleh pekerja [2]. 

Beban kerja merupakan suatu perbedaan antara kemampuan pekerja dengan tuntutan pekerjaan yang 
harus dihadapi [3]. Setiap kegiatan yang diterima seseorang baik bersifat fisik maupun mental memiliki 
tingkatan beban kerja yang berbeda, beban kerja yang dilakukan secara berlebih dapat berakibat buruk terhadap 
kualitas dan kuantitas dan performansi kerja seperti terjadinya kesalahan dalam mengambil keputusan, 
menurunnya kemampuan berkonsentrasi hingga terjadinya kecelakaan kerja [4]. Banyaknya kesalahan 
operator dalam mengelompokkan pada stasiun kerja persiapan mengakibatkan perusahaan seringkali tidak 
mencapai target produksinya. Kesalahan pengelompokan dapat disebabkan oleh kelelahan yang dialami 
operator dikarenakan postur kerja yang belum ergonomis [5]. 

CV X merupakan industri dibidang percetakan yang berlokasi di Kota Bandung. CV X memproduksi 
banyak produk salah satunya dus kemasan dengan sistem produksi make to order. Proses produksi dus 
kemasan terdiri dari 6 proses yaitu proses pemotongan, proses cetak, proses laminasi, proses pond, dan proses 
QC & pengemasan. CV X memiliki aturan bahwa pesanan dus kemasan harus terselesaikan tepat pada 
waktunya, tetapi dalam pelaksanaannya pesanan tersebut sering tidak terpenuhi. Hal tersebut menyebabkan 
perusahaan memberlakukan waktu lembur untuk dapat menyelesaikan pesanan dus kemasan tepat pada 
waktunya. Waktu lembur terbanyak terdapat pada proses pond karena proses ini memiliki waktu pengerjaan 
paling lama dengan aktivitas kerja yang cukup rumit dan membutuhkan konsentrasi yang tinggi jika 
dibandingkan dengan proses lainnya. Maka dari itu tingkatan beban kerja perlu diketahui sehingga mampu 
melakukan perancangan kebutuhan jumlah tenaga kerja agar terjadinya keseimbangan beban kerja pada setiap 
stasiun kerja [6], [7].  

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, tujuan dalam penelitian ini diuraikan dalam pokok-
pokok sbb: (1) Menghitung standar waktu yang dibutuhkan dalam menyelesaikan produksi dus kemasan; (2) 
Menghitung tingkat beban kerja yang diterima operator produksi dus kemasan CV X; (3) Merancang jumlah 
operator produksi dus kemasan CV X 
 
B. Metode Penelitian  

Penelitian menggunakan metode jam henti untuk mengetahui standar waktu yang dibutuhkan untuk 
memproduksi dus kemasan, metode workload analysis untuk mengetahui beban kerja yang diterima operator 
pada setiap proses dan metode work force analysis untuk menentukan jumlah operator [8]. 

Teknik pengambilan data yang dilakukan meliputi pengukuran dan pencatatan waktu proses produksi 
dus kemasan, dan pengambilan beberapa data meliputi data jumlah tenaga kerja, data absensi, data hari kerja, 
serta data jam kerja produktif. Adapun teknik pengolahan data yang dilakukan dalam penelitian ini terdiri dari 
beberapa tahapan yaitu dengan metode jam henti melakukan uji keseragaman data dan uji kecukupan data, 
menentukan faktor penyesuaian dan faktor kelonggaran, serta menghitung waktu siklus, waktu normal, dan 
waktu baku. Tahapan selanjutnya dengan metode workload analysis yaitu menghitung beban kerja yang 
diterima operator, setelah diketahui beban kerja kemudian dilakukannya analisis dan perancangan jumlah 
operator menggunakan metode work force analysis. 
 
C. Hasil dan Pembahasan 

Penelitian yang dilakukan terdiri dari dua tahap, tahap pertama yaitu pengukuran waktu baku dengan 
metode jam henti dan tahap kedua yaitu perhitungan beban kerja. Pengukuran waktu baku dengan metode jam 
henti yaitu pengujian data pengukuran dan perhitungan waktu baku. 
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Pengujian Data Pengukuran 
Uji Keseragaman Data (Proses Pemotongan) 

X̅ = 161,05
60

  
= 2,68 menit 

𝜎𝜎 = �(3,04−2,68)2+(2,59−2,68)2+(2,59−2,68)2+(2,58−2,68)2+ …+(3,01−2,68)²
60−1

  = 0,22 menit 

BKA = X̅ + k.𝜎𝜎 = 2,68 + 1,96 (0,22) 

= 3,11 menit 
BKB = X̅ – k.𝜎𝜎 = 2,68 – 1,96 (0,22) 

= 2,26 menit 
 
 
Hasil uji keseragaman data untuk operator proses pemotongan data pengamatan yang dilakukan telah 

seragam karena berada pada batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) atau berada pada batas 
kendali sehingga seluruh data yang telah didapat dinyatakan seragam. Rekapitulasi untuk uji keseragaman data 
untuk seluruh proses dapat dilihat pada Tabel 1. 

 
 

Tabel 1.  Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Metode Jam Henti (Menit) 

Stasiun Kerja Proses   σ BKA BKB N Keterangan 
Pra Cetak Pemotongan 161,05 0,22 3,11 2,26 60 Seragam 

Cetak 
Memasukan tinta pada bak tinta 21,33 0,04 0,43 0,28 60 Seragam 
Memasukan kertas pada mesin 83,16 0,05 1,52 1,35 58 Seragam 

Pasca Cetak 
atau Finishing 

Menyusun kertas yang akan 
dilaminasi 83,55 0,04 1,51 1,37 58 Seragam 

Memotong kertas hasil laminasi 84,55 0,04 1,49 1,33 60 Seragam 
Pond (Cutting Press) 191,24 0,03 3,47 3,36 56 Seragam 
QC & Pengemasan 146,4 0,03 2,5 2,38 60 Seragam 

 
 
Uji Kecukupan Data 

N’ = �
1,96
0,05�60 (435,09−25937,10) 

161,05
�2 

N’ = 9,965 data ≈ 10 data 
 
Hasil uji keseragaman data untuk operator proses pemotongan diketahui bahwa N’ lebih kecil dari N dimana N’ 
yang diperoleh sebesar 10 data sedangkan N (jumlah pengamatan) sebesar 60 data, maka data yang telah didapatkan 
telah mencukupi. Rekapitulasi untuk uji kecukupan data untuk seluruh proses dapat dilihat pada Tabel 2.  

 

Tabel 2.  Rekapitulasi Uji Kecukupan Data (Data) 

Stasiun Kerja Proses ∑xi ∑xi2 (∑xi)2 N N' Ket. 
Pra Cetak Pemotongan 161,05 435,09 25937 60 10 Cukup 

Cetak 
Memasukan tinta pada bak tinta 21,33 7,68 455 60 19 Cukup 

Memasukan kertas pada mesin 83,16 119,35 6916 58 2 Cukup 

𝑋𝑋� 

https://issn.lipi.go.id/terbit/detail/20210714452026541
https://issn.lipi.go.id/terbit/detail/20211005221504522
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Stasiun Kerja Proses ∑xi ∑xi2 (∑xi)2 N N' Ket. 

Pasca Cetak atau 
Finishing 

Menyusun kertas yang akan 
dilaminasi 

83,55 120,43 6981 58 1 Cukup 

Memotong kertas hasil laminasi 84,55 119,24 7149 60 1 Cukup 

Pond (Cutting Press) 191,2 653,12 36573 56 1 Cukup 
QC & Pengemasan 146,4 357,27 21433 60 1 Cukup 

 

Perhitungan Waktu Baku  
Penentuan Faktor Penyesuaian dan Faktor Kelonggaran 
Faktor penyesuaian dilakukan untuk menentukan waktu normal yang dihasilkan oleh operator dalam 
melaksanakan pekerjaannya. Faktor penyesuaian diperoleh sesuai dengan keadaan sesungguhnya dilapangan, 
maka faktor penyesuaian yang diperoleh akan berbeda-beda dari setiap operator. Rekapitulasi faktor 
penyesuaian untuk seluruh proses dapat dilihat pada Tabel 3. 
 

Tabel 3.  Rekapitulasi Faktor Penyesuaian 

Operator 
Keterampilan Usaha Kondisi Konsistensi Jumla

h 

Faktor 
Penyesuaia

n Class Nilai Class Nilai Class Nilai Class Nilai 

Pemotongan Excellent 
(B2) + 0,08 Average 

(D) 0 Average 
(D) 0 Good 

(C) + 0,01 + 0,09 + 1,09 

Cetak 1 Excellent 
(B2) + 0,08 Good 

(C1) + 0,05 Good 
(C) 

+ 
0,02 

Averag
e (D) 0 + 0,15 + 1,15 

Cetak 2 Excellent 
(B2) + 0,08 Good 

(C1) + 0,05 Good 
(C) 

+ 
0,02 

Good 
(C) + 0,01 + 0,16 + 1,16 

Laminasi 1 Excellent 
(B2) + 0,08 Good 

(C1) + 0,05 Good 
(C) 

+ 
0,02 

Good 
(C) + 0,01 + 0,16 + 1,16 

Laminasi 2 Excellent 
(B2) + 0,08 Average 

(D) 0 Good 
(C) 

+ 
0,02 

Good 
(C) + 0,01 + 0,11 + 1,11 

Pond 
(Cutting 
Press) 

Excellent 
(B2) + 0,08 Good 

(C1) + 0,05 Good 
(C) 

+ 
0,02 

Averag
e (D) 0 + 0,15 + 1,15 

QC & 
Pengemasan 

Excellent 
(B2) + 0,08 Excellen

t (B2) + 0,08 Average 
(D) 0 Averag

e (D) 0 + 0,16 + 1,16 

 
Faktor kelonggaran merupakan hal penting untuk diperhitungkan dalam perhitungan waktu baku untuk 

kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa lelah atau fatigue, dan hambatan-hambatan lain yang tidak dapat 
dihindarkan. Faktor kelonggaran yang diperoleh setiap tenaga kerja akan berbeda-beda sesuai dengan 
pekerjaan yang dilakukan. Rekapitulasi faktor kelonggaran untuk seluruh proses dapat dilihat pada Tabel 4. 

 

Tabel 4 . Rekapitulasi Faktor Kelonggaran 

Operator 
Variabel faktor kelonggaran 

Total 
A B C D E F G H 

Pemotongan 7% 2,50% 0% 7,50% 3% 2% 2% 2,50% 26,50% 
Cetak 1 6% 2,50% 0% 6% 3% 5% 5% 2,50% 28% 
Cetak 2 7% 2,50% 0% 6% 3% 5% 5% 2,50% 29% 

Laminasi 1 7,50% 2,50% 0% 7,50% 3% 2% 3% 2,50% 28% 
Laminasi 2 6% 1% 0% 7,50% 3% 2% 3% 2,50% 25% 

Pond (Cutting Press) 7,50% 2,50% 0% 7,50% 3% 2% 5% 2,50% 30% 
QC & Pengemasan 7,50% 1% 0% 8% 3% 2% 2% 2,50% 26% 
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Perhitungan Waktu Baku (Proses Pemotongan) 
Waktu siklus 
Ws = 161,05

60
  

= 2,68 menit 
Waktu normal 
Wn  = 2,68 x 1,09 

= 2,93 menit 
Waktu baku 
Wb  = 2,93 x (1 + 0,265)  

= 3,70 menit 
Rekapitulasi mengenai perhitungan waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku untuk setiap proses dapat 
dilihat pada Tabel 5. 
 

Tabel 5.  Rekapitulasi Waktu Siklus, Waktu Normal, dan Waktu Baku 

Stasiun Kerja Proses Waktu Siklus 
(Menit) 

Waktu Normal 
(Menit) 

Waktu Baku 
(Menit) 

Pra Cetak Pemotongan 2,68 2,93 3,7 

Cetak 
Memasukan tinta pada bak tinta 0,36 0,41 0,52 
Memasukan kertas pada mesin 1,43 1,66 2,15 

Pasca Cetak 
atau Finishing 

Menyusun kertas yang akan 
dilaminasi 1,44 1,67 2,14 

Memotong kertas hasil laminasi 1,41 1,56 1,96 
Pond (Cutting Press) 3,42 3,93 5,11 
QC & Pengemasan 2,44 2,83 3,57 

 

Perhitungan Beban Kerja (Proses Pemotongan) 
Beban kerja = 𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽ℎ 𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃  𝑥𝑥 𝑊𝑊𝐽𝐽𝑃𝑃𝑊𝑊𝐽𝐽 𝐵𝐵𝐽𝐽𝑃𝑃𝐽𝐽

𝐻𝐻𝐽𝐽𝑃𝑃𝐻𝐻  𝐾𝐾𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽  𝑥𝑥 𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽 𝐾𝐾𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽
 x 1 orang 

= 100 𝑥𝑥 3,70 menit
480 𝐽𝐽𝐾𝐾𝑚𝑚𝐻𝐻𝑊𝑊

 x 1 orang 
  = 0,77 
  ≈ 77% 
 
Rekapitulasi perhitungan beban kerja dengan metode workload analysis untuk setiap proses dapat dilihat pada 
Tabel 6. 

 

Tabel 6.  Rekapitulasi Beban Kerja Berdasarkan Work Load Analysis 

Stasiun Kerja Proses Hasil 
WLA Keterangan 

Pra Cetak Pemotongan 77% Inload 

Cetak 
Memasukan tinta pada bak tinta 11% Underload 
Memasukan kertas pada mesin 45% Underload 

Pasca Cetak atau Finishing 

Menyusun kertas yang akan dilaminasi 45% Underload 
Memotong kertas hasil laminasi 41% Underload 

Pond (Cutting Press) 106% Overload 
QC & Pengemasan 74% Inload 

 

https://issn.lipi.go.id/terbit/detail/20210714452026541
https://issn.lipi.go.id/terbit/detail/20211005221504522


Nadya Putri Leila Sari et al. Perancangan Kebutuhan Jumlah Operator Berdasarkan Pengukuran,.... 

14/16 Volume 2, No. 1, Juli 2022 

Rancangan Jumlah Operator dengan Metode Work Force Analysis 
Perhitungan %Absensi dan %Labour Turn Over (Proses Pemotongan) 

%Absensi = 𝐻𝐻𝐽𝐽𝑃𝑃𝐻𝐻  𝑃𝑃𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽 𝑦𝑦𝐽𝐽𝑚𝑚𝑦𝑦 ℎ𝐻𝐻𝐽𝐽𝐽𝐽𝑚𝑚𝑦𝑦
ℎ𝐽𝐽𝑃𝑃𝐻𝐻 𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃𝑦𝑦𝐽𝐽𝑘𝑘𝐽𝐽𝑚𝑚 𝑏𝑏𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽+𝐻𝐻𝐽𝐽𝑃𝑃𝐻𝐻  𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃𝑦𝑦𝐽𝐽𝑘𝑘𝐽𝐽𝑚𝑚 𝑊𝑊𝐻𝐻𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃 𝑏𝑏𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽

 x 100%  = 110
255 +110

 x 100%  
= 30,1% 

%Labour  = 𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽ℎ  𝑦𝑦𝐽𝐽𝑚𝑚𝑦𝑦 𝑃𝑃𝐻𝐻𝑊𝑊𝐾𝐾𝑃𝑃𝐻𝐻𝐽𝐽𝐽𝐽−𝐾𝐾𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽ℎ 𝑦𝑦𝐽𝐽𝑚𝑚𝑦𝑦  𝑃𝑃𝐾𝐾𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝑃𝑃
1
2(𝐾𝐾𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽ℎ 𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃𝑦𝑦𝐽𝐽𝑘𝑘𝐽𝐽𝑚𝑚 𝐽𝐽𝑘𝑘𝐽𝐽𝐽𝐽+𝐾𝐾𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽𝐽ℎ 𝑃𝑃𝐽𝐽𝑃𝑃𝑦𝑦𝐽𝐽𝑘𝑘𝐽𝐽𝑚𝑚 𝐽𝐽𝑃𝑃ℎ𝐻𝐻𝑃𝑃)

 x 100%  = 0−0
1
2(10+10)

 x 100% 

  = 0 % 
 
Rekapitulasi perhitungan %absensi dan %LTO untuk setiap proses dapat dilihat pada Tabel 7.  
 
Perhitungan Work Force Analysis (Proses Pemotongan) 
WFA (Jumlah tanaga kerja)  = WLA + (WLA x %Absensi) + (WLA x %LTO) 
    = 0,77 + (0,77 x 0.301) + (0,77 x 0) 

= 1 
 

Tabel 7.  Rekapitulasi %absensi dan %LTO 

No Operator %Absensi %LTO 
1 Pemotongan 30,10% 0% 
2 Cetak 1 28,80% 

0% 
3 Cetak 2 29,30% 
4 Laminasi 1 28,80% 

0% 
5 Laminasi 2 28,80% 
6 Pond (Cutting Press) 31,50% 10% 
7 QC & Pengemasan 28,50% 0% 

 

Rekapitulasi perhitungan jumlah tenaga kerja dengan metode work force analysis untuk setiap proses dapat 
dilihat pada Tabel 8. 
 

Tabel 8.  Rekapitulasi Perhitungan Jumlah Operator 

No Operator Jumlah Operator Aktual Jumlah Operator Usulan 
1 Pemotongan 1 1 
2 Cetak 1 1 0 
3 Cetak 2 1 1 
4 Laminasi 1 1 1 
5 Laminasi 2 1 1 
6 Pond (Cutting Press) 1 2 
7 QC & Pengemasan 1 1 

 
Rancangan Usulan Perbaikan 
Rancangan usulan perbaikan dilakukan karena terdapat ketidakseimbangan beban kerja yang diterima operator 
produksi dus kemasan, terlihat dari hasil perhitungan beban kerja yang diperoleh. Maka dilakukan rancangan 
jumlah operator agar mampu menyeimbangkan beban kerja tersebut. Berdasarkan rancangan jumlah operator 
dengan metode work force analysis diketahui bahwa terdapat pengurangan jumlah operator pada proses cetak 
dan penambahan jumlah operator pada proses pond.  
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Tabel 9. Hasil Beban Kerja Usulan 

Stasiun Kerja Proses Hasil WLA Keterangan Hasil WLA 
Usulan Keterangan 

Pra Cetak Pemotongan 77% Inload 77% Inload 

Cetak 
Memasukan tinta pada bak tinta 11% Underload 

56% Underload 
Memasukan kertas pada mesin 45% Underload 

Pasca Cetak 
atau Finishing 

Menyusun kertas yang akan 
dilaminasi 45% Underload 45% Underload 

Memotong kertas hasil laminasi 41% Underload 41% Underload 
Pond (Cutting Press) 

106% Overload 
74% Inload 

Pemotongan Akhir 64% Inload 
QC & Pengemasan 74% Inload 74% Inload 

 

Maka perhitungan beban kerja perlu dilakukan kembali dengan tujuan untuk mengetahui apakah setelah 
dilakukan penambahan jumlah operator pada proses pond beban kerja yang diterima sudah berada dalam 
kategori inload atau belum, begitupun untuk operator mesin cetak setelah satu orang operator dialokasikan 
apakah beban kerja yang diterima menjadi berlebih atau masih termasuk dalam kategori seimbang (inload). 
Beban kerja usulan dapat dilihat pada Tabel 9. Hasil perhitungan pada tabel 9 menunjukkan bahwa setelah satu 
orang operator proses cetak dialokasikan menjadi operator proses pond sudah tidak ada lagi beban kerja 
berlebih (overload) yang diterima operator. 

 
D. Kesimpulan  

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil penelitian sebagai 
berikut: (1) Hasil pengukuran dengan metode jam henti pada produksi dus kemasan standar waktu atau waktu 
baku untuk proses pemotongan sebesar 3,70 menit, proses cetak 1 yaitu proses memasukan tinta pada bak tinta 
sebesar 0,52 menit, proses cetak 2 yaitu proses memasukan kertas pada mesin cetak sebesar 2,15 menit, proses 
laminasi 1 yaitu proses menyusun kertas sebesar 2,14 menit , proses laminasi 2 yaitu proses memotong kertas 
hasil laminasi sebesar 1,96 menit, proses pond sebesar 5,11 menit dan proses QC serta pengemasan sebesar 
3,57 menit; (2) Hasil perhitungan beban kerja dengan metode workload analysis menunjukan bahwa terdapat 
1 operator yang memiliki beban kerja berlebih yaitu operator pond sedangkan untuk operator lainnya memiliki 
beban kerja underload seperti operator cetak 1, operator cetak 2, operator laminasi 1, dan operator laminasi 2 
kemudian untuk operator yang memiliki beban kerja normal terdapat pada operator pemotongan dan QC & 
pengemasan; (3) Hasil perhitungan jumlah operator usulan dengan menggunakan metode work force analysis 
menunjukan bahwa perlu adanya penambahan jumlah operator untuk proses pond sebanyak 1 orang dan 
pengurangan jumlah operator pada proses cetak sebanyak 1 orang sedangkan untuk proses lainnya tidak 
terdapat penambahan dan pengurangan jumlah operator Maka setelah dilakukan usulan perbaikan mengenai 
jumlah operator beban kerja yang diterima oleh seluruh operator sudah seimbang atau tidak ada yang termasuk 
kedalam kategori overload. 
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