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ABSTRACT 

 
PT. Mandiri Jogja Internasional is one of the companies that produces high-quality leather wallets and 

bags, so that there is a large amount of demand while the capacity has not been fulfilled so that extra hours often 

occur. Based on observations made the workload between operators has not been evenly distributed. The purpose of 

this study is to determine the need for the number of workers in accordance with the workload using the Work Load 

Analysis (WLA) and Work Force Analysis (WFA) methods. Based on data processing it is known that the demand in 

one month is 2,500 units, so that through the calculation of Work Load Analysis (WLA) shows the needs of 13 

workers while through the calculation of Work Force Analysis (WFA) requires 18 workers. In accordance with the 

results of the proposed method chosen, Work Load Analysis (WLA), requiring 13 workers to fulfill the request. The 

actual workforce that already exists is 7 people so there is still a need to add 6 more workers so that the demand is 

fulfilled. The addition of workers is at the leather cutting station 1 person, sewing station 4 people, and the makeup 

station 1 person. 

 

Keywords: work load analysis, work force analysis, work force determination 

 

INTISARI 

 
PT. Mandiri Jogja Internasional merupakan salah satu perusahaan yang menghasilkan dompet dan tas kulit 

yang berkualitas tinggi, sehingga demand yang datang berjumlah besar sedangkan kapasitas belum terpenuhi 

sehingga sering terjadi tambahan jam lembur. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan beban kerja antar operator 

belum merata. Tujuan penelitian ini menentukan kebutuhan jumlah tenaga kerja yang sesuai dengan beban kerjanya 

menggunakan metode Work Load Analysis (WLA) dan Work Force Analysis (WFA). Berdasarkan pengolahan data 

diketahui permintaan dalam 1 bulan adalah  2.500 unit, sehingga melalui perhitungan Work Load Analysis (WLA) 

menunjukan kebutuhan 13 orang tenaga kerja sedangkan melalui perhitungan  Work Force Analysis (WFA) 

membutuhkan 18 orang tenaga kerja. Sesuai hasil usulan metode yang terpilih yaitu Work Load Analysis (WLA) 

dengan membutuhkan 13 orang tenaga kerja untuk memenuhi permintaan tersebut. Tenaga kerja aktual yang telah 

ada yaitu 7 orang sehingga masih perlu penambahan 6 orang tenaga kerja lagi agar permintaan terpenuhi. 

Penambahan tenaga kerja ada pada stasiun pemotongan kulit 1 orang, stasiun jahit 4 orang, dan stasiun make up 1 

orang. 

 

Kata kunci:  work load analysis, work force analysis, penentuan tenaga kerja 

 

PENDAHULUAN (INTRODUCTION) 
PT. Mandiri Jogja Internasional yang beralamatkan di Desa Klodangan RT 02 RW 26 

Sendangtirto, Berbah, Sleman, Yogyakarta merupakan perusahaan yang bergerak di bidang kerajinan 

kulit pembuatan dompet dan tas. PT. Mandiri Jogja Internasional menghasilkan dompet dan tas kulit yang 

berkualitas tinggi, sehingga demand yang datang berjumlah besar. Permintaan lebih tinggi terutama 

berasal dari luar negeri seperti Belanda dan negara-negara di Eropa lainnya dengan rata-rata permintaan 

2.500 produk setiap bulannya. Kapasitas produksi untuk memenuhi permintaan dari luar negeri adalah 50 

produk/ hari (sedangkan jumlah hari kerja per bulan adalah 26 hari, jadi kapasitas produksi per bulan 

adalah 1.300 unit produk), sehingga sering terjadi tambahan jam lembur bagi karyawan untuk 

menyelesaikan pesananya apabila belum mencapai target yang seharusnya. 

Di sisi lain, berdasarkan pengamatan yang dilakukan walaupun di sana terjadi tambahan jam lembur 

namun masih banyak juga terjadi operator pada bagian tertentu yang mengobrol dengan temannya sendiri 

(10%), bersendagurau dan bersantai-santai (5%) sehingga banyak waktu yang terbuang percuma, 

sedangkan di bagian lain ada operator yang keteteran dalam menangani pekerjaanya (20%). Dapat 

mailto:triani.ta1605@gmail.com
mailto:megaiaya@akprind.ac.id
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disimpulkan bahwa beban kerja antar operator belum merata. Hal ini dapat diperbaiki dengan cara 

menentukan jumlah tenaga kerja yang sesuai dengan beban kerjanya. 

 

BAHAN DAN METODE (MATERIALS AND METHODS) 
Peramalan 

Peramalan atau forecasting yaitu aktivitas memprediksi atau memperkirakan apa yang akan terjadi 

di masa yang akan datang dengan waktu yang relatif lama (Freddy, 2005). Menurut Sofjan (1999) 

peramalaan (forecasting) adalah suatu teknik analisa perhitungan yang dilakukan dengan pendekatan 

kualitatif ataupun kuantitatif untuk melakukan perkiraan peristiwa pada masa depan dengan penggunaan 

referensi data-data pada masa lalu. Model- model peramalan yang telah dilakukan kemudian akan 

divalidasi dengan menggunakan sejumlah indikator anatara lain moving range. Pembuatan peta control 

moving range memerlukan nilai rata-rata Moving Range (𝑀𝑅̅̅̅̅̅), Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas 

Kontrol Bawah (BKB). Perhitungan 𝑀𝑅̅̅̅̅̅, BKA dan BKB.  

𝑀𝑅̅̅̅̅̅ =  
∑ 𝑀𝑅

𝑛−1
 ............................................................................................................. (1)  

𝐵𝐾𝐴 = 2,66 ×  𝑀𝑅̅̅̅̅̅  ................................................................................................ (2) 

𝐵𝐾𝐵 = −2,66 × 𝑀𝑅̅̅̅̅̅          ........................................................................................ (3) 

Work Load Analysis (WLA) 

Work load analysis atau yang biasa disebut beban kerja merupakan volume dari hasil kerja atau 

catatan tentang hasil pekerjaan yang dapat menunjukan volume yang dihasilkan oleh sejumlah pegawai 

dalam suatu bagian tertentu (Moekijat, 2004). Menurut Munandar (2001) beban kerja meliputi dua jenis 

yaitu beban kerja fisik dan beban kerja mental dimana kerja beban fisik bisa ditemui pada pekerjaan-

pekerjaan yang lebih memanfaatkan fisik operator dalam menyelesaikan tugasnya, sementara beban kerja 

mental sering ditemui pada pekerjaan yang memiliki tanggung jawab mental dalam menjalankan 

pekerjaannya. Rumus work load analysis menurut Ranupandojo (1990)  

orang 1x 
kerja jam x kerja hari

bakuaktu produk x wjumlah 
WLA =

 ................................................................................ (4) 

Berdasarkan pedoman analisis beban kerja pegawai negeri sipil dari badan kepegawaian negara tahun 

2010, beban kerja dibagi menjadi 3 kriteria yaitu overload, normal, dan underload.  

 
Tabel 1. Kriteria Beban Kerja 

No Volume Kriteria Keterangan 
1 0 - 0,999 Underload Beban kerja lebih kecil dari kemampuan kerja 

minimal satu orang pegawai atau jumlah beban kerja 

kecil sedikit 

2 1 - 1,280 Inload Beban kerja sesuai dengan kemampuan kerja satu 

orang pegawai 

3 >1,280 Overload Beban kerja lebih besar dari kemampuan kerja 

minimal satu orang pegawai atau jumlah beban kerja 

yang ada dapat dikerjakan oleh lebih dari satu orang 

pegawai. 

              (Peraturan Kepala BKN, 2010) 

Work Force  Analysis (WFA) 

Menurut Martoyo (1996) work force analysis atau yang biasa disebut analisis tenaga kerja digunakan 

untuk mengetahui tenaga kerja senyatanya yang diperlukan saat ini, sedangkan menurut Komarrudin 

(1996) analisis tenaga kerja bertujuan untuk menetapkan kebutuhan akan personalia yang digunakan, 

sehingga dapat mempertahankan kesinambungan perusahaan. Rumus yang digunakan untuk menghitung 

jumlah tenaga kerja berdasarkan work force analysis adalah sebagai berikut. 

WFA = WLA + (hari kerja tidak efektif x WLA) + (LTO x WLA) ............................ (5) 

Sebelum melakukan work force analysis terlebih dahulu melakukan perhitungan terhadap tingkat efektif 

kerja dan Labour Turn Over (LTO). 

1. Hari kerja tidak efektif 

Menurut Gorda (1994) tingkat kerja tidak efektif dapat dirumuskan sebagai berikut. 

% 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑖𝑑𝑎𝑘 𝑒𝑓𝑒𝑘𝑡𝑖𝑓 =
Hari kerja yang hilang

Hari karyawan bekerja + Hari karyawan tidak bekerja
× 100% ……(6) 
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2. Labour Turn Over (LTO) 

Persentas perputaran karyawan (labour turn over) oleh Komarrudin (1996) dirumuskan sebagai 

berikut. 

% 𝐿𝑇𝑂 =
Hari Tenaga kerja keluar 

Rata−rata jumlah tenaga kerja saat ini
× 100% ……………………………………((7) 

 

Pengukuran Stopwatch Time Study 

Pengukuran waktu kerja merupakan usaha untuk menentukan lama kerja yang dibutuhkan seseorang 

operator untuk menyelesaikan pekerjaannnya pada tingkat kecepatan kerja normal. Pengukuran waktu 

kerja dengan jam henti diperkenalkan oleh W. Taylor pada abad ke-19. Metode ini digunakan untuk 

pekerjaan yang singkat dan berulang, dari hasil pengukuran maka akan diperoleh waktu baku untuk 

menyelesaikan suatu siklus pekerjaan.  

Langkah-langah dalam kegiatan pengukuran kerja dengan jam henti atau stopwatch time study menurut 

(Wignjosoebroto,2006): 

1. Mengamati dan mengukur waktu sejumlah N pengamatan untuk setiap siklus/elemen kegiatan. 

2. Mengukur keseragaman dan kecukupan data. 

a. Keseragaman data 

BKA = �̅� + 𝐾. 𝑆𝐷 ……………………………………………………………….. (8) 

BKB =  �̅� − 𝐾. 𝑆𝐷 ……………………………………………………………….. (9) 

SD = √
∑(𝑋−𝑋)̅̅̅̅ 2

𝑁−1
 ……………………………………..………………………… (10) 

b. Kecukupan data 

N’ = [

𝑘

𝑠
√𝑁(∑𝑋𝑖

2)− (∑𝑋𝑖)2

(∑𝑋𝑖)
]

2

……….........………………………………………………. (11) 

Jika N’ ≤ N maka data sudah cukup dan sebaliknya 

3. Menghitung waktu normal. 

Wn = �̅� x (1+ performance rating)..............................………………………...…..…….… (12) 

4. Menghitung waktu baku 

Wb   = Wn x  
100%

100%−% 𝑎𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒
 ............................................................................................. (13) 

Keterangan: 

BKA = Batas kontrol atas 

BKB = Batas kontrol bawah 

K  = Tingkat kepercayaan (68% harga k adalah 1, 95%   harga k adalah 2, 99% harga k 

adalah 3) 

SD  = Standar deviasi 

N’  = Jumlah data yang seharusnya 

N  = Jumlah observasi 

S  = Tingkat ketelitian 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN (RESULT AND DISCUSSIONS) 
Peramalan 

Tabel 2 Penjualan Produk Tahun 2018 

Periode Jumlah Penjualan (Unit) 

Januari 2.500 

Februari 2.000 

Maret 3.000 

April 2.500 

Mei 2.000 

Juni 2.000 

Juli 2.000 

Agustus 2.500 

September 3.000 
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Lanjutan Tabel 2 Penjualan Produk Tahun 2018 

Periode Jumlah Penjualan (Unit) 

Oktober 2.000 

November 2.500 

Desember 2.500 

Total 28.500 
 

Pola data berdasarkan penjualan produk adslah siklis oleh karena itu metode peramalan yang 

digunakan yaitu metode Single Exponential Smoothing dan Double Exponential Smoothing 

menggunakan software WinQSB, hasil peramalan yang terpilih didasarkan nilai MAD terkecil. 

Metode Single Exponential Smoothing memiliki nilai MAD terkecil yaitu sebesar 318,18 dengan 

hasil peramalan terhadap produk tas Agnes untuk 12 bulan yang akan datang dapat dilihat pada 

Tabel 3. 

 
Tabel 3 Hasil Peramalan Tas Agnes Menggunakan Metode Single Exponential Smoothing Tahun 2019 

Bulan Hasil Peramalan 

Januari  2500 

Februari 2500 

Maret 2500 

April 2500 

Mei 2500 

Juni 2500 

Juli 2500 

Agustus 2500 

September 2500 

Oktober 2500 

November 2500 

Desember 2500 
 

Hasil perhitungan peramalan dari metode yang digunakan akan diukur akurasinya dengan membuat peta 

Kontrol moving range (MR). Pada Tabel 4 dapat dilihat perhitungan moving range terhadap produk Tas 

Agnes menggunakan metode Single Exponential Smoothing.  

 
Tabel 4 Pehitungan Moving Range dengan Metode Single Exponential Smoothing pada tas Agnes 

Bulan 
Peramalan 

(F) 

Aktual 

 (A) 
F – A  MR 

Januari 2500 2500 0 0 

Februari 2500 2000 500 500 

Maret 2500 3000 -500 -1.000 

April 2500 2500 0 500 

Mei 2500 2000 500 500 

Juni 2500 2000 500 0 

Juli 2500 2000 500 0 

Agustus 2500 2500 0 -500 

September 2500 3000 -500 -500 

Oktober 2500 2000 500 1.000 

November 2500 2500 0 -500 

Desember 2500 2500 0 0 

Total 5000 

Pembuatan peta control moving range memerlukan nilai rata-rata Moving Range (𝑀𝑅̅̅̅̅̅), Batas Kontrol 

Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB). Perhitungan 𝑀𝑅̅̅̅̅̅, BKA dan BKB seperti persamaan 

(11), (12), dan (13). 

𝑀𝑅̅̅̅̅̅ =  
∑ 𝑀𝑅

𝑛−1
   

 
1 -12

5000
=   

  = 454,54 

𝐵𝐾𝐴 = 2,66 ×  𝑀𝑅̅̅̅̅̅    
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 = 2,66 x 454,54 

= 1.209 

𝐵𝐾𝐵 = −2,66 ×  𝑀𝑅̅̅̅̅̅    

 = -2,66 x 454,54 

= -1.209  

Dalam perhitungan moving range akan ditampilkan peta kontrol yang menunjukan selisih antara 

penjualan aktual dengan metode peramalan yang digunakan. Pada Gambar 1 dapat dilihat peta kontrol 

moving range  pada produk Tas Agnes dengan menggunakan metode Single Exponential Smoothing. 

 
Gambar 1 Peta Kontrol Moving Range Tas Agnes 

 

Pengukuran Stopwatch Time Study 
Tabel 5 Data Pengukuran Waktu Kerja (Detik) 

Pengamatan Potong Kulit Potong Kain Seset Jahit Make up Packing 

1 210 155 59 934 252 197 

2 251 142 47 912 215 202 

3 200 136 44 919 243 199 

4 241 129 50 926 266 186 

5 216 144 53 943 213 206 

6 211 127 56 931 256 201 

7 215 146 58 948 248 195 

8 240 151 47 902 270 181 

9 215 133 56 910 251 187 

10 245 143 50 917 242 210 

Jumlah 2.244 1.406 520 9.242 2.456 1.964 

Rata-rata 224,4 140,6 52 924,2 245,6 196,4 

 

1. Uji Keseragaman Data 

Uji keseragaman data dilakukan dengan menggunakan peta kontrol. Untuk bisa menggambarkan peta 

kontrol, maka dibutuhkan perhitungan rata-rata (�̅� ) dan standar deviasi (SD). Contoh perhitungan 

rata-rata adalah sebagai berikut: 

�̅� = 
∑(𝑥1+𝑥2+𝑥3…+𝑥10)

𝑛
  

   =  
210 + 251 + 200 + 241 +216 + 211 + 215 +240 + 215 +245 

10
  

   = 
2.244 

10
 

   = 224,4 

Sedangkan untuk menghitung standard deviasi (SD) dapat digunakan persamaan (9). Berikut 

merupakan contoh perhitungan standar deviasi pada proses pemotongan kulit. 

SD =√
(210−224,4)2+ (251−224,4)2……(245−224,4)2

10−1
 

SD = 17,88 
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Untuk dapat membuat peta kontrol maka dapat dihitung sesuai persamaan (5) dan (6). Berikut 

merupakan contoh perhitungan batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) pada proses 

pemotongan kulit. 

BKA = �̅� + 2 SD = 224,4 + 2 x 17,88 = 260,16 

BKB = �̅� - 2 SD = 224,4 - 2 x 17,88 = 188,64 

Peta kontrol pada proses pemotongan kulit dapat dilihat pada Gambar 2. 

 
                               Gambar 2 Peta  Kontrol Pemotongan Kulit 

Berdasarkan Gambar 2 dapat dilihat bahwa data berada diantara batas kontrol atas dan batas kontrol 

bawah artinya data dikatakan seragam.  

 
Tabel 6 Rekapitulasi Perhitungan Uji Keseragaman Data 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Uji Kecukupan Data. 

Uji kecukupan data digunakan untuk memastikan bahwa data yang telah dikumpulkan dan disajikan 

adalah cukup secara obyektif.  

 
K = 95% = 2 

S = 5% = 0,05 

N = 10 

∑X = 2244 

∑X ² = 210²+ 251² + 200² + 241² + 216² + 211² + 215² + 240² +215² + 245² = 506434 

(∑X )² = 2244 x 2244 = 5035536 

N’ = [
2

0,05  ⁄ √10 (506434)−(5035536)

2244
]

2

 

N’ = 9,15   

Jumlah data yang sudah diambil (N) adalah 10, sedangkan jumlah data teoritis sesuai perhitungan 

(N’) adalah 9,15, sehingga data dikatakan cukup karena N’< N.  
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Jumlah pengamatan

Peta Kontrol Pemotongan kulit

BKA DATA BKB RATA-RATA

No Aktivitas Produksi �̅� SD BKA BKB Keterangan 

1 Memotong kulit 224,4 17,88 260,16 188,64 Seragam 

2 Memotong kain 140,6 9,2 159 122,2 Seragam 

3 Seset 52 5,16 62,32 41,68 Seragam 

4 Jahit 924,2 14,86 953,52 894,48 Seragam 

5 Make up 245,6 18,89 283,38 207,82 Seragam 

6 Packing 196,4 9,26 214,92 177,88 Seragam 
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Tabel 7 Rekapitulasi Perhitungan Uji Kecukupan Data 

No Aktivitas Produksi   N’ N Keterangan 

1 Memotong kulit 9,15 10 Cukup 

2 Memotong kain 6,17 10 Cukup 

3 Menyeset 3,76 10 Cukup 

4 Menjahit 5,63 10 Cukup 

5 Make up 8,52 10 Cukup 

6 Packing 3,2 10 Cukup 

          

3. Data Rating Factor dan  Allowance 

Menentukan performance rating dengan sistem Westinghouse digunakan untuk menghitung nilai 

Rating factor.  

 
Tabel 8 Rekapitulasi Perhitungan Performance Rating dan Rating Factor 

Berdasarkan Metode Westinghouse 

No 
Aktivitas 

Produksi 
Skill Effort Condition Consistancy PR RF 

1 Memotong kulit 0,06 0,10 0,04 0,01 0,21 1,21 

2 Memotong kain  0,06 0,10 0,04 0,03 0,23 1,23 

3 Menyeset  0,03 0,05 0,04 0,03 0,15 1,15 

4 Menjahit 0,06 0,12 0,04 0,04 0,26 1,26 

5 Make up 0,03 0,05 0,06 0,03 0,17 1,17 

6 Packing 0,06 0,05 0,04 0,04 0,19 1,19 

 

Pemberian allowance dimaksudkan memberikan kesempatan pekerja untuk melakukan hal-hal lain. 
 

Tabel 9 Rekapitulasi Perhitungan Allowance 

No Aktivitas Produksi 
Faktor Allowance (%) Allowance 

(%) 1 2 3 4 5 6 7 8 

1 Memotong kulit (pria) 2 0,5 2 2 2 2 1 1,5 13 

2 Memotong kain (pria) 1 0,5 1 2 1 1 1 0,5 8 

3 Menyeset (pria) 1 0,5 3 1 2 2 1 1,5 12 

4 Menajahit (wanita) 2 1 5 4 1 1 1 3 18 

5 Make up (wanita) 1 0,5 1 2 0 0 1 2,5 8 

6 Packing (wanita) 1 0,5 1 1 0 0 1 2,5 7 

Keterangan Faktor: 

1 = Tenaga yang dikeluarkan 

2 = Sikap Kerja 

3 = Gerakan kerja 

4 = Kelelahan mata 

5 = Keadaan temperature tempat kerja 

6 = Keadaan atsmosfer 

7 = Keadaan lingkungan yang baik 

8 = Kebutuhan pribadi 

 

4. Menghitung Waktu Normal 

Untuk menghitung waktu normal  dapat menggunakan persamaan (9).  

Wn = Waktu Rata-rata x Rating Factor…………………………………………..……. (9) 

Wn = 224,4 detik x 1,21 

Wn = 272 detik 
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Tabel 10 Rekapitulasi Waktu Normal 

No Aktivitas Produksi Waktu Normal (detik) 

1 Pemotongan kulit 272 

2 Pemotongan kain 173 

3 Seset 60 

4 Jahit 1.164 

5 Make up 287 

6 Packing 234 
 

5. Menghitung Waktu Baku 

Untuk menghitung waktu baku dapat menggunakan persamaan (10). 

Wb  = Wn x  
100%

100%−% 𝑎𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒
 …………………………………………………... (10) 

        = 272 detik x 
100%

100%−13%
 

         = 272 detik x 
100%

87% 
 

         = 312 detik 
Tabel 11. Rekapitulasi Hasil Perhitungan  Waktu Baku 

No Aktivitas Produksi Waktu Baku (detik) 

1. Memotong kulit 312 

2. Memotong kain 188 

3. Seset 68 

4. Jahit 1.420 

5. Make up 312 

6. Packing 251 

 Total 2.551 

 

 

Usulan Penentuan Jumlah Tenaga Kerja 

1. Work Load Analysis (WLA) Aktual 

Jam kerja perbulan dihitung dengan, asumsi 1 bulan ada 4 minggu dan 1 minggu 6 hari. 

1 minggu (hari senin - sabtu) = 39,5 jam 

1 bulan = 4 x 39,5 = 158 jam = 9.480 menit = 568.800 detik 

Adapun perhitungan work load analysis menggunakan persamaan (4), contoh perhitungan pada 

stasiun pemotongan kulit sebagai berikut. 

  orang 1x 
detik 568.800

detik 312unit x  1.300
WLA =  

               = 0,71 (Underload) 

Hasil tersebut dikatakan underload sebagaimana kriteria beban kerja pada Tabel 1. Untuk hasil 

perhitungan work load analysis aktual pada stasiun kerja yang lain dapat dilihat pada Tabel 12. 

 

Tabel 12 Rekapitulasi Jumlah Tenaga Kerja Berdasarkan Work Load Analysis (WLA) Aktual  

No Stasiun Kerja Hasil WLA  Keterangan Jumlah Tenaga 

Kerja 

1 Pemotongan kulit 0,71  Underload 1 

2 Pemotongan kain 0,42  Underload 1 

3 Seset 0,15  Underload 1 

4 Jahit 3,24  Overload 3 

5 Make up 0,71  Underload 1 

6 Packing 0,57  Underload 1 

       Total   8 orang 
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2. Work load analysis (WLA) Peramalan 

Sesuai dengan hasil peramalan untuk permintaan masa mendatang yaitu 2.500 unit tas oleh karena 

itu maka beban kerja (work load analysis) pada stasiun pemotongan kulit dapat dihitung dengan 

persamaan (4). 

orang 1x 
detik 568.800

detik 312unit x  2.500
WLA =

           = 1,37 (overload) 

Hasil tersebut dikatakan overload sebagaimana kriteria beban kerja pada Tabel 1. Untuk hasil 

perhitungan Work Load Analysis (WLA) pada stasiun kerja yang lain dapat dilihat pada Tabel 13. 

 

Tabel 13. Rekapitulasi Tenaga Kerja Berdasarkan Work Load Analysis (WLA) Peramalan 

No Stasiun Kerja Hasil 

WLA  

Keterangan Jumlah Tenaga 

Kerja 

1 Pemotongan kulit 1,37   Overload 2 

2 Pemotongan kain 0,82   Underload 1 

3 Seset 0,29    Underload 1 

4 Jahit 6,24   Overload 6 

5 Make up 1,37   Overload 2 

6 Packing 1,10   Inload 1 

 Total   13 orang 

 

3. Work Force Analysis (WFA) Aktual 

Perhitungan nilai Work Force Analysis (WFA) menggunakan persamaan (5), yang mana 

dibutuhkan perhitungan persentase hari kerja tidak efektif sesuai dengan persamaan (6). Berikut 

ini merupakan perhitungan hari kerja tidak efektif. 

Hari kerja yang hilang dalam 1 tahun yaitu didapat dari total libur nasional dan cuti bersama = 64 

hari sedangkan jumlah hari karyawan bekerja yaitu 365 hari - 64 hari = 301 hari 
 

17,0
64  301

64
efektif tidak kerja Hari =

+
=

 Selain membutuhkan perhitungan hari kerja tidak efektif pada metode Work Force Analysis 

(WFA) juga membutuhkan perhitungan Labour Turn Over yang  sesuai dengan persamaan (7). 

Berikut ini merupakan contoh perhitungan Labour Turn Over pada stasiun pemotongan kulit, 

dimana karyawan resign dalam beberapa periode terakhir yaitu 3 orang.
 𝐿𝑎𝑏𝑜𝑢𝑟 𝑇𝑢𝑟𝑛 𝑂𝑣𝑒𝑟 =

3

18
𝑥 100% = 16%

 
Karena hari kerja tidak efektif dan Labour Turn Over sudah diketahui maka selanjutnya 

menghitung Work Force Analysis (WFA). Berikut merupakan contoh perhitungan pada stasiun 

pemotongan kulit. 

WFA = WLA+(%hari kerja tidak efektifxWLA)+(% LTO xWLA) 

WFA = 0,71 + (0,17 x 0,71) + (0,16 x 0,71) 

          = 0,94 

Untuk hasil perhitungan Work Force Analysis (WFA) aktual pada stasiun kerja yang lain dapat 

dilihat pada Tabel 14. 

 
Tabel 14. Rekapitulasi Jumlah Tenaga Kerja Berdasarkan Work Force Analysis Aktual 

No Stasiun Kerja Hasil WFA Keterangan Jumlah Tenaga 

Kerja 

1. Pemotongan kulit 0,94  Underload 1 

2. Pemotongan kain 0,64  Underload 1 

3. Seset 0,22  Underload 1 

4. Jahit 4,47  Overload 5 

5. Make up 0,94  Underload 1 

6. Packing 0,81  Underload 1 

 Total   10 orang 
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4. Work Force Analysis (WFA) Peramalan 

Berikut merupakan contoh perhitungan pada stasiun pemotongan kulit. 

WFA = WLA+(%hari kerja tidak efektifxWLA)+(% LTO xWLA) 

WFA = 1,37 + (0,17 x 1,37) + (0,16 x 1,37) 

        = 1,8 

Untuk hasil perhitungan Work Force Analysis (WFA) peramalan pada stasiun kerja yang lain 

dapat dilihat pada Tabel 15. 

 

Tabel 15. Rekapitulasi Jumlah Tenaga Kerja Berdasarkan Work Force Analysis Peramalan 

No Stasiun Kerja Hasil WFA Keterangan Jumlah Tenaga 

Kerja 

1. Pemotongan kulit 1,82  Overload 2 

2. Pemotongan kain 1,23  Overload 2 

3. Seset 0,42  Underload 1 

4. Jahit 8,61  Overload 9 

5. Make up 1,82  Overload 2 

6. Packing 1,56  Overload 2 

         Total   18 orang 

 

Kondisi Aktual 

Sistem produksi pada perusahaan saat ini terdapat 6 operasi kerja untuk melakukan proses produksi tas 

Agnes. Berdasarkan hasil pengukuran waktu standar yang telah dilakukan maka total waktu yang 

dibutuhkan untuk 6 proses kerja adalah 2.551 detik atau 42 menit.  

 
Tabel 16 Waktu Baku Proses Produksi 

No 
Aktivitas 

Produksi 

Waktu 

Siklus 

(Detik

) 

Rf 

Waktu

Norm

al 

(Detik

) 

Allowanc

e (%) 

Waktu 

Baku 

(Detik) 

1 Memotong kulit 224,4 1,21 272 13 312 

2 Memotong kain 140,6 1,23 173 8 188 

3 Menyeset  52 1,15 60 12 68 

4 Jahit 924,2 1,26 1.164 18 1.420 

5 Make up 245,6 1,17 287 8 312 

6 Packing 196,4 1,19 234 7 251 

 Total      2.551 

 

Usulan Perbaikan  
Tabel  17 Hasil Perhitungan Jumlah Tenaga Kerja Berdasarkan 

Work Load Analysis dan Work Force Analysis 

Jumlah Produksi 
Jumlah Pekerja 

Aktual  WLA WFA 

Aktual 1.300 unit 7 orang 8 orang 10 orang 

Peramalan 2.500 unit - 13 orang 18 orang 
 

Untuk memenuhi permintaan 2.500 unit sesuai hasil peramalan maka dibutuhkan 13 orang tenaga kerja 

sesuai Work Load Analysis (WLA) dan 18 orang tenaga kerja berdasarkan Work Force Analysis (WFA), 

namun karena hasil Work Load Analysis (WLA) lebih sedikit daripada Work Force Analysis (WFA) maka 

metode yang terpilih adalah Work Load Analysis (WLA), sehingga dari 7 tenaga aktual yang sudah ada 

masih membutuhkan penambahan 6 orang tenaga kerja lagi agar permintaan dapat terpenuhi, dan beban 

kerja bagi para tenaga kerja seimbang.  

 

KESIMPULAN (CONCLUSION) 
Berdasarkan hasil pengolahan data dan pembahasan, dapat diambil kesimpulan bahwa: 
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1. Sesuai data penjualan 2018 maka dapat diketahui permintaan dalam 1 bulan adalah  2.500 unit. 

2. Berdasarkan pengolahan data metode yang terpilih yaitu Work Load Analysis (WLA) dengan usulan 

13 orang tenaga kerja, karena telah ada 7 tenaga kerja aktual maka masih perlu penambahan 6 orang 

tenaga kerja agar permintaan terpenuhi. Penambahan tenaga kerja pada stasiun pemotongan kulit 1 

orang, stasiun jahit 4 orang, dan stasiun make up 1 orang. 
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