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Abstrak 

 PT. PJB UBJOM Tuban adalah perusahaan pembangkit listrik dan anak perusahaan dari PT. PLN. Perusahaan ini memiliki 2 unit 

diantaranya terdiri dari mesin coal feeder yang berfungsi untuk menerima batubara dari silo dan mengontrol batubara yang dimasukkan ke 

mill atau pulverizer. Pada pekerja mesin coal feeder terdapat permasalahan yaitu kurangnya kebutuhan jumlah tenaga kerja dalam proses 

mengontrol jumlah batubara ke mill, sehingga mengakibatkan kehilangan daya beberapa mw jika terlalu lama pengerjaannya. Penelitian 

ini menggunakan metode Time and Motion Study untuk mengukur waktu standard guna menentukan jumlah pekerja sehingga mengurangi 

jumlah daya yang hilang dan keterlambatan dalam proses mengontrol jumlah batubara ke mill atau pulverizer. Hasil pengumpulan dan 

pengolahan data dengan menggunakan metode Time and Motion Study maka dapat disimpulkan target daya yang dihasilkan 323 mw/hari. 

Rata-rata daya yang hilang sebelum penambahan jumlah tenaga kerja sebesar 72,75 mw dengan waktu kerja rata-rata 24 menit. Dengan 

penambahan jumlah tenaga kerja sebanyak 3 orang jumlah daya yang hilang berkurang yaitu sebesar 43,95 mw dengan waktu kerja rata-

rata yang lebih sedikit dari sebelumnya yaitu 14,5 menit.  
 

Kata Kunci : Waktu Standard,, Tenaga Kerja, Time and Motion Study  

 

Pendahuluan 

 PT. PJB UBJOM Tuban adalah perusahaan 

pembangkit listrik dan anak perusahaan dari PT. PLN. 

Perusahaan ini memiliki operator di setiap proses 

produksinya. Perusahaan ini memiliki 2 unit diantaranya 

terdiri dari mesin stacker reclaimer (menata batubara yang 

datang melalui conveyor menuju stocpile) lalu batubara 

ditransfer melalui juntion house seterusnya ke coal feeder 

(yang berfungsi untuk menerima batubara dari silo dan 

mengontrol jumlah batubara yang dimasukkan ke mill atau 

pulverizer, jumlah pekerja pada coal feeder terdapat 2 

orang yang menurunkan batubara yang basah dengan 3 

lubang bagian atas, 1 orang lainnya bertugas 

mengeluarkan dari bawah, dan 1 orang lainnya 

membersihkan mil (dapat dilihat pada gambar 1. dan 

gambar 2.). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.1 Proses Mengeluarkan 

  Batubara   
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  Gambar 1.2 Proses Menurunkan 

    Batubara 

 

 Pada pekerja mesin coal feeder terdapat 

permasalahan yaitu batubara yang basah dapat 

menyebabkan plugging mill pulverizer di area bunker 

(silo) dan pull feeder sehingga tidak ada batubara ke mill 

pulvirizer, mengakibatkan kehilangan daya beberapa mw 

jika terlalu lama pengerjaannya, kurangnya kebutuhan 

jumlah tenaga kerja sehingga mengalami keterlambatan 

dalam proses mengontrol jumlah batubara ke mill sehingga 

banyak jumlah mw yang hilang, maka dari itu peneliti 

ingin memecahkan masalah tersebut dengan 

menggunakan metode Time And Motion Study untuk 

mengukur waktu standard guna menentukan jumlah 

pekerja sehingga mengurangi keterlambatan dalam proses 

mengontrol jumlah batubara ke mill pulverizer. 

 

 Beberapa penelitian terdahulu [1], [2], [3], [4], [6], 

[7], [8], [9], [10], [11], [12], [13], [14], [15], [16], [17], 

terbukti bahwa beberapa metode mampu mengukur waktu 

standard dan beban kerja yang ideal. Dalam penelitian ini 

peneliti mencoba membandingkan beberapa metode 

tersebut guna untuk menentukan jumlah pekerja yang 

ideal.  

Metode Penelitian 

 Dalam penelitian ini terdapat dua metode yang 

akan digunakan untuk membantu pengolahan data, yaitu 

Time And Motion Study. Dapat dilihat pada Gambar 1. 

 

 

 

 

      Gambar 1. Kerangka Berpikir Penelitian 

1. Time and Motion Study  
 Pengukuran waktu kerja (time and motion study) 

merupakan suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang 

dibutuhkan oleh seorang operator (yang memiliki skill 

rata-rata dan terlatih  baik) dalam melaksanakan sebauh 

kegiatan kerja dalam kondisi dan tempo. 

2. Standard Time 
 Waktu standard atau juga disebut waktu baku ini 

adalah waktu yang diperlukan untuk pekerja yang bekerja 

dalam tempo wajar untuk mengerjakan suatu tugas yang 

spesifik dalam system kerja yang terbaik [5].  

 Untuk menghitung Standart Time dapat 

menggunakan persamaan (1) sebagai berikut: 

Standart Time = Normal Time 

+ (Normal Time x % Allowance) (1). 

3. Uji Keseragaman Data  

 Dalam penelitian ini mungkin terdapat data yang 

tidak seragam, sehingga peneliti melakukan uji 

keseragaman data. Data bisa dikatakan seragam apabila 

rata-rata data tersebut berada diantara batas kontrol dan 

jika masih ada data yang melewati batas kontrol maka data 

tersebut dibilang tidak seragam.  

4. Uji Kecukupan Data  

 Dalam penelitian ini mungkin terdapat data yang 

tidak cukup atau lebih, sehingga peneliti melakukan uji 

kecukupan data.  

Hasil Dan Pembahasan 
1. Metode Time and Motion Study 

 Dari perhitungan yang telah dilakukan 

pengamatan waktu standar dapat dilihat pada tabel 1.  

Tabel 1. Pengamatan Waktu Standard dan 

  Jumlah Daya Yang Hilang 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Sumber: Data Observasi 

a. ∑ Jumlah total waktu = 29335 detik 

      = 488,9 menit 

      𝑋̅ Rata-rata waktu = 1466,75 detik 

     = 24,4 menit 

     ≈ 24 menit 

No 
Waktu 

(detik) 
Daya 

Loss daya 

(daya yang 

hilang) 

1 1658 243,75 mw 79,25 mw 

2 1273 265 mw 58 mw 

3 1783 225 mw 98 mw 

4 1707 240 mw 83 mw 

5 1207 285 mw 38 mw 

6 1698 245 mw 78 mw 

7 1275 265 mw 58 mw 

8 1038 300 mw 23 mw 

9 1629 250 mw 73 mw 

10 1627 250 mw 73 mw 

11 1298 255 mw 68 mw 

12 1109 275 mw 48 mw 

13 940 310 mw 13 mw 

14 1040 300 mw 23 mw 

15 1042 300 mw 23 mw 

16 1637 250 mw 73 mw 

17 1634 250 mw 73 mw 

18 1976 135 mw 188 mw 

19 1867 180 mw 143 mw 

20 1897 200 mw 123 mw 

∑ 293335 5028 mw 1455 mw 

Kurangnya 

Jumlah 

Tenaga 

Kerja 

Waktu 

Standard  

Waktu 

Pekerja  

Penentuan 

Jumlah 

Penentuan 

Kerja  
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b. ∑ Jumlah total daya hilang =1455 mw 

      𝑋̅ Rata-rata daya hilang = 72,75 mw  

Target Total Daya yang dihasilkan 323 mw/hari. 

Maka diketahui : 

- 4 orang pekerja menghasilkan rata-rata loss daya 72,75 

mw 

- 1 orang pekerja menghasilkan loss daya:  
72,75 𝑀𝑤

4
 = 

18,29 mw 

 Peta proses kerja Paired mill (menurunkan 

batubara, mengeluarkan batubara, membersihkan mill) 

dapat dilihat pada gambar 1 sebagai berikut: 

 

 

    
 
 

Gambar 1. Peta Proses Kerja Paired mill (Menurunkan  

   Batubara, Mengeluarkan Batubara, 

   Membersihkan mill) Sebelum Penambahan 

   Jumlah Pekerja 

 

Keterangan : 

I. Menurunkan batubara selama 11 menit dengan jumlah 

pekerja 2 (terdiri dari 3 lubang, 1 lubangnya diselesaikan 

3,6 menit)  

II. Mengeluarkan batubara selama 8 menit dengan jumlah 

pekerja 1     

III. Membersihkan batubara selama 5 menit dengan 

jumlah pekerja 1 

 

2. Uji Keseragaman Data 

1. Untuk Jenis Pekerjaan 1 

a. Standard deviasi  

√
(𝑋𝑖−𝑋)2

𝑛−1
 = √

(1723−1687,5)2+⋯+(1698−1687,5)2

20−1
 = 

156,1 

b. Keseragaman data (Tingkat Kepercayaan 95% ≈ 2) 

• Batas Kontrol Atas (BKA)  

BKA = x̄  +  2σx = 1687,5 + (2x156,1) = 1999,7 

• Batas Kontrol Bawah (BKB) 

BKB = x̄  -  2σx = 1687,5 – (2x156,1) = 1375,3 

Dengan menggunakan data maka peta kontrol uji 

keseragaman untuk jenis pekerjaan 1 yang ditujukan 

gambar 2 sebagai berikut: 

 
Gambar 2. Peta Kontrol Jenis Pekerjaan 1 

Dari perhitungan batas control yang diperoleh serta 

dari gambar diketahui bahwa data berada dalam batas 

kontrol sehingga dapat disimpulkan data seragam. 

 

2. Untuk Jenis Pekerjaan 2 

a. Standard deviasi  

√
(𝑋𝑖−𝑋)2

𝑛−1
 = √

(756−793,65)2+⋯+(735−793,65)2

20−1
 = 89,2 

b. Keseragaman data (Tingkat Kepercayaan 95% ≈ 2) 

• Batas Kontrol Atas (BKA) 

BKA = x̄ + 2σx = 793,65 + (2x89,2) = 972,05 

• Batas Kontrol Bawah (BKB) 

BKB = x̄ - 2σx = 793,65 – (2x89,2) = 615,25  

Dengan menggunakan data maka peta kontrol uji 

keseragaman untuk jenis pekerjaan 1 yang ditujukan 

gambar 3 sebagai berikut: 

 
Gambar 3. Peta Kontrol Jenis Pekerjaan 2 
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Dari perhitungan batas control yang diperoleh serta 

dari gambar diketahui bahwa data berada dalam batas 

kontrol sehingga dapat disimpulkan data seragam. 

3. Untuk Jenis Pekerjaan 3 

a. Standard deviasi  

√
(𝑋𝑖−𝑋)2

𝑛−1
 = √

(1697−1746)2+⋯+(1849−1746)2

20−1
 = 60,4 

b. Keseragaman data (Tingkat Kepercayaan 95% ≈ 2) 

• Batas Kontrol Atas (BKA)  

BKA = x̄  +  2σx = 1746 + (2x60,4) = 1866,8 

• Batas Kontrol Bawah (BKB) 

BKB = x̄  -  2σx = 1746 – (2x60,4) = 1625,2 

Dengan menggunakan data maka peta kontrol uji 

keseragaman untuk jenis pekerjaan 1 yang ditujukan 

gambar 4 sebagai berikut: 

 
Gambar 4. Peta Kontrol Jenis Pekerjaan 3 

Dari perhitungan batas control yang diperoleh serta 

dari gambar diketahui bahwa data berada dalam batas 

kontrol sehingga dapat disimpulkan data seragam. 

4. Untuk Jenis Pekerjaan 4 

a. Standard deviasi  

√
(𝑋𝑖−𝑋)2

𝑛−1
 = √

(1658−1466,75)2+⋯+(1897−1466,75)2

20−1
 = 

329,80 

b. Keseragaman data (Tingkat Kepercayaan 95% ≈ 2) 

• Batas Kontrol Atas (BKA) 

BKA = x̄  +  2σx = 1413,1 + (2x329,80) = 2072,7 

• Batas Kontrol Bawah (BKB) 

BKB = x̄  -  2σx = 1413,1 – (2x329,80) = 753,5 

Dengan menggunakan data maka peta kontrol uji 

keseragaman untuk jenis pekerjaan 1 yang ditujukan 

gambar 5. sebagai berikut: 

 
Gambar 5. Peta Kontrol Jenis Pekerjaan 4 

 

Dari perhitungan batas control yang diperoleh serta 

dari gambar diketahui bahwa data berada dalam batas 

kontrol sehingga dapat disimpulkan data seragam.  

 

 Berikut seluruh perhitungan keseragaman data 

dapat dilihat pada tabel 2. 

 
Tabel 2. Perhitungan Keseragaman Data 

 Sumber: Perhitungan Langsung 
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No 
Jenis 

Pekerjaan  
BKA BKB 

Standard 
Deviasi 

Rata-rata 

Pengamtan 

per-detik 

1 

FLM (First 
Line 

Maintenance), 

filter oil 
hydraulic mill 

1999.7 1375,3 156,1 1687,5 

2 

Flushing Lube 

Oil pa Fan 
(mengganti 

lube oil pa fan 

dalam keadaan 
motor 

running) 

972,05 615,25 89,2 793,65 

3 
Patrol check 

peralatan 
1866,8 1625,2 60,4 1746 

4 

Paired mill 

(menurunkan 

batu bara, 
mengeluarkan 

batu bara, 

membersihkan 
mill) 

2072,7 753,5 329,80 1466,75 
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3. Uji Kecukupan Data 

 Hasil perhitungan yang akan  dijelaskan adalah 

jenis pekerjaan pada (urutan ke-4) seperti tabel 3 berikut: 

 
Tabel 3. Hasil Perhitungan Kecukupan Data Salah Satu 

    Jenis Pekerjan 

Sumber: Perhitungan Langsung 

 
4. Penentuan Jumlah Pekerja 

 Dengan diketahui peta proses kerja Paired mill 

(menurunkan batubara, mengeluarkan batubara, 

membersihkan mill) dapat diketahui bahwa: 

 Proses kerja I waktu yang dibutuhkan 11 menit 

dengan 2 pekerja dan pengerjaan pekerjaan dalam kondisi 

waktu yang moderate, untuk mengurangi waktu pekerjaan 

tersebut ditambahkan pekerja 2 orang. Dengan 

penambahan pekerja tersebut total pekerja yang 

dibutuhkan adalah 2+2 = 4 dan mengurangi waktu 

pekerjaan menjadi 
11

2
 = 5,5 menit. 

 Proses kerja II waktu yang dibutuhkan 8 menit 

dengan 1 pekerja dan pengerjaan pekerjaan dalam kondisi 

waktu yang paling tinggi, untuk mengurangi waktu 

pekerjaan tersebut ditambahkan pekerja 1 orang lagi. 

Dengan penambahan pekerja tersebut total pekerja yang 

dibutuhkan adalah 1+1 = 2 dan mengurangi waktu 

pekerjaan menjadi 
8

2
 = 4 menit. 

 Total waktu pekerjaan yang dibutuhkan setelah 

penambahan pekerja di proses kerja II yaitu: 

proses kerja I + proses kerja II + proses kerja III = 5,5 + 4 

+ 5 = 14,5 menit 

 Total daya yang hilang menjadi berkurang dengan 

perhitungan persamaan sebagi berikut: 

Rata-rata waktu (24) : Rata-rata daya hilang (72,75) 

Rata-rata waktu setelah penambahan pekerjaan (14,5) 

: Rata-rata daya hilang setelah penambahan pekerja 

(x) 

24

14,5
 = 

72,75

𝑥
 

24 x = 1054,875 

     x = 43,95  

 Jadi dengan penambahan 1 pekerja pada proses 

kerja I dan 2 pekerja pada proses kerja II didapatkan total 

waktu pekerjaan yang dibutuhkan semakin berkurang 

yaitu 14,5 menit dengan rata-rata daya hilang sebesar 

43,95 mw. 

 Peta proses kerja Paired mill (menurunkan 

Batubara, Mengeluarkan Batubara, Membersihkan mill) 

setelah penambahan jumlah pekerja dapat dilihat pada 

gambar 6 sebagai berikut: 

 
 

 
 
 

Gambar 6. Peta Proses Kerja Paired mill (Menurunkan 

   Batubara, Mengeluarkan Batubara, 

   Membersihkan mill) Setelah Penambahan 

   Jumlah Pekerja 
 

Keterangan : 

I. Menurunkan batubara selama 5,5 menit dengan jumlah 

pekerja 4 (terdiri dari 3 lubang, 1 lubangnya diselesaikan 

dalam 1,8 menit) 

II. Mengeluarkan batubara selama 4 menit dengan jumlah 

pekerja 2 

III. Membersihkan batubara selama 5 menit dengan 

jumlah pekerja 1 

 Jadi total keseluruhan jumlah pekerja setelah 

ditambah sebanyak 3 orang pekerja menjadi 7orang 

pekerja Helper dengan waktu kerja 14,5 menit dan daya 

yang hilang 43,95 mw. 

 

Kesimpulan Dan Saran  
Dari hasil penelitian dapat disimpulankan bahwa: 

Dengan penambahan jumlah pekerja yang semula 4 

pekerja menjadi 7 pekerja dapat mengurangi daya yang 

hilang yang semula 72,75  mw menjadi 43,95 mw dan 

dengan waktu rata-rata sebelumnya 24 menit menjadi 14,5 

menit. Penambahan jumlah tenaga kerja pada jenis 

pekerjaan Paired mill dapat meminimalkan waktu kerja 

guna mengurangi banyaknya daya yang hilang dan 

mempercepat proses mengontrol jumlah batubara ke mill. 
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