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ABSTRAK

Imron Ashar, 151210000096, Penentuan Jumlah Tenaga Kerja Optimal Berdasarkan
Waktu Baku pada Produksi Panel Cladding dengan Menggunakan Metode Work Load
Analysis, 2019, M. Choiru Zulfa, S.T, M.T., Noor Nailie Azzat, S.T, M.T., Teknik
Indutri, Sains dan Teknologi, Universitas Islam Nahdlatul Ulama Jepara.

Perusahaan sering mengalami keterlambatan pengiriman barang, dikarenakan output yang
dihasilkan dari pengerjaan panel Cladding ini tidak sesuai target yang diberikan. Dari
perusahaan menargetkan 15.000 panel, tetapi yang dapat diproduksi sebanyak 12.000
panel. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui waktu baku dan untuk
menentukan jumlah tenaga kerja yang optimal dari masing-masing proses pengerjaannya
dengan menggunakan metode Work Load Analysis dan diharapkan dapat meningkatkan
produktivitas dan efisien kerja. Dari hasil pengolahan data mendapatkan hasil masing-
masing diperoleh Waktu Baku pada mesin serut 1 sebesar 0,47 menit, mesin serut 2
sebesar 0,47 menit, mesin jointer sebesar 0,39 menit, mesin serkel 1 sebesar 0,47 menit,
mesin serkel 2 sebesar 0,47 menit, proses perakitan sebesar 1,24 menit, dan proses
pengeliman sebesar 0,45 menit. Dari hasil penentuan jumlah tenaga kerja yang optimal
menggunakan metode Work Load Analysis rata-rata perlu adanya penambahan jumlah
tenaga kerja. Pada proses produksi mesin serut 1, mesin serut 2, mesin serkel 1, mesin
serkel 2, dan proses pengeliman perlu ada penambahan tenga kerjamasing-masing proses
pengerjaan sejumlah 1 orang tenaga kerja, sedangkan pada mesin jointer juga perlu ada
penambahan sejumlah 2 orang tenaga kerja, dan proses perakitan tidak perlu ada
penambahan jumlah tenaga kerja.

Kata kunci: waktu siklus, waktu normal, waktu baku, work load, jumlah tenaga
kerja.
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