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ABSTRACT 
 

  UD. Sukri Dana Abadi often do not meet demand requirements. There is a lot of demand for products 
with the use of unproductive working time due to delays when carrying out the product manufacturing process 
and the number of workers who are less in each type of work in the manufacture of products, this results in 
production not being fulfilled for palm fiber brooms, light brooms, and floor brooms waterAnalysis of the 
calculation of work time on broom assembly is that the time used in the production process can be said to be 
optimal because it can speed up time during the production process. The determination of the workforce 
resulted in an additional workforce of 7 people in the palm fiber broom assembly, 4 people in the light broom 
assembly, and 2 people in the water floor broom assembly. So, the total increase in the number of workers in the 
product assembly process is 13 people. However, in the process of assembling the product, it was assisted by a 
workforce of 4 palm fiber cleaning workers and 5 palm fiber drying workers. So before the determination of the 
number of workers, the assembly assistant workers were determined as many as 9 people. Then the total 
determination of the number of workers needed is 13 – 9 = 4 people. The workforce required is 4 people. 
Keywords: Measurement of Working Time, Labor, Work Sampling 
 

ABSTRAK 
 

UD. Sukri Dana Abadi sering tidak memenuhi kebutuhan permintaan. Permintaan produk yang banyak 
dengan penggunaan waktu kerja yang tidak produktif akibat waktu delay pada saat melakukan proses 
pembuatan produk dan jumlah tenaga kerja yang kurang pada setiap jenis pekerjaan dalam pembuatan produk 
hal ini mengakibatkan produksi belum terpenuhi pada produk sapu ijuk, sapu sinar, dan sapu lantai air. Langkah 
– langkah yang dilakukan dalam menyelesaikan permasalahan ini antara lain metode pengukuran waktu kerja 
dengan jam henti dan metode work sampling digunakan untuk memecahkan suatu permasalahan pada 
penggunaan waktu kerja dan penentuan jumlah tenaga kerja yang kurang optimal. Analisa dari perhitungan 
waktu kerja pada perakitan sapu adalah waktu yang digunakan dalam proses produksi dapat dikatakan sudah 
optimal karena dapat mempercepat waktu selama proses produksi berlangsung. Penentuan tenaga kerja 
didapatkan hasil penambahan tenaga kerja sebanyak 7 orang pada perakitan sapu ijuk, 4 orang pada perakitan 
sapu sinar, dan 2 orang pada perakitan sapu lantai air. Maka, jumlah keseluruhan pertambahan jumlah tenaga 
kerja pada proses perakitan produk sebanyak 13 orang. Namun, pada proses perakitan produk di bantu dengan 
tenaga kerja pembersihan ijuk sebanyak 4 orang dan tenaga kerja pengeringan ijuk sebanyak 5 orang. Jadi 
tenaga kerja pembantu perakitan sebelum penentuan jumlah tenaga kerja ditentukan sebanyak 9 orang. Maka 
total penentuan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan sebesar 13 – 9 = 4 orang. Tenaga kerja yang dibutuhkan 
sebanyak 4 orang. 
Kata Kunci: Pengukuran Waktu Kerja, Tenaga Kerja, Work Sampling 
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PENDAHULUAN 
 

 Latar Belakang 

UD. Sukri Dana Abadi adalah industri 
manufaktur yang memproduksi 3 macam 
produk berupa sapu ijuk, sapu sinar, dan 
sapu lantai air yang dapat dilihat pada 
gambar 1.1. Produk terbuat dari bahan 
baku utama berupa ijuk, kayu dan plastik. 
Produk di produksi selama 6 hari kerja 
dengan jam kerja selama 8 jam perhari. 
UD. Sukri Dana Abadi berlokasi di 
Tambak dalam baru 3 no 34, Kecamatan 
Asemrowo, Kota Surabaya, Jawa Timur. 
 
Tabel 1 Jumlah tiap jenis pekerjaan 

No Jenis 
Pekerjaan 

Jumlah 
pekerja 

1 Perakitan 
sapu 

20 

2 Pembersiha
n ijuk 

4 

3 Pengeringan 
ijuk 

5 

4 Packing 11 
 
Produksi pada UD. Sukri Dana Abadi 
dalam satu hari menghasilkan rata – rata 
sebanyak 340 produk. Data permintaan 
produk UD. Sukri Dana Abadi Pada 
Tahun 2021 ditemukan bahwa perusahaan 
sering kali tidak memenuhi kebutuhan 
permintaan. Permintaan produk yang 
banyak dengan penggunaan waktu kerja 
yang kurang produktif akibat waktu delay 
pada saat melakukan proses pembuatan 
produk dan jumlah tenaga kerja yang 
kurang pada setiap jenis pekerjaan dalam 
pembuatan produk hal ini mengakibatkan 
Rumusan produksi belum terpenuhi pada 
produk sapu ijuk, sapu sinar, dan sapu 
lantai air. UD. Sukri Dana Abadi ini untuk 
proses pembersihan ijuk, pengeringan 
ijuk dan packing tidak terfokus dengan 
satu produk yang diproses. Jumlah tenaga 
kerja yang kurang dan penempatan tenaga 
kerja yang tidak beraturan mengakibatkan 
ada tambahan waktu sekitar 10 menit 

untuk setiap pembuatan produk dapat 
dilihat pada tabel 1.10, dan tenaga kerja di 
UD. Sukri Dana Abadi sering mengalami 
kerja lembur 2 – 3 jam untuk mencapai 
kapasitas permintaan produk. 

Langkah – langkah yang dilakukan 
dalam menyelesaikan permasalahan ini 
antara lain metode pengukuran waktu 
kerja dengan jam henti dan metode work 
sampling digunakan untuk memecahkan 
suatu permasalahan pada penggunaan 
waktu kerja dan penentuan jumlah tenaga 
kerja yang kurang optimal. 

UD. Sukri Dana Abadi belum 
menemukan solusi untuk mengatasi 
permasalahan diatas. Penelitian ini 
diharapkan mampu memecahkan 
permasalahan pada penggunaan waktu 
kerja yang kurang produktif yang dapat 
membuat produksi tidak terpenuhi pada 
permintaan serta melakukan penentuan 
jumlah tenaga kerja yang produktif agar 
bisa meningkatkan kapasitas produksi. 
 
Pokok permasalahan 

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat 
dirumuskan permasalahan yaitu: 

1. Bagaimana cara menganalisa waktu 
standart yang dibutuhkan agar memenuhi 
jumlah permintaan pada UD. Sukri Dana 
Abadi? 

2. Berapa jumlah tenaga kerja yang 
produktif agar bisa meningkatkan 
kapasitas produksi di UD. Sukri Dana 
Abadi? 
 
Tujuan Penelitian 

Dari perumusan masalah diatas maka tujuan 
dari penelitian ini adalah: 

3. Menganalisa waktu standart dengan 
pengukuran waktu kerja (time study) pada 
masing – masing produksi yang dapat 
meningkatkan output produk pada UD. 
Sukri Dana Abadi 

4. Menentukan jumlah tenaga kerja yang 
produktif pada produk yang diproduksi di 
UD. Sukri Dana Abadi. 
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METODE PENELITIAN 
 

Studi Lapangan 

Studi lapangan dilakukan dengan cara 
mendatangi lokasi penelitian secara 
langsung. Penelitian dilakukan dengan 
observasi dan wawancara dengan pihak 
terkait. Hal ini dilakukan agar 
mendapatkan data – data yang akan 
dijadikan untuk penelitian. 
Studi Pustaka 

Studi pustaka dilakukan dengan cara mencari 
data dan mengumpulkan data dari berbagai 
informasi mengenai penelitian yang diambil 
untuk menjadi bahan penelitian. Studi 
pustaka ini mengenai pengukuran waktu kerja 
dan penentuan jumlah tenaga kerja berupa 
buku dan karya ilmiah. 

 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengumpulan dan Pengolahan Data 

 

Operation Process Chart 

UD. Sukri Dana Abadi memproduksi 
beberapa produk seperti Sapu Ijuk, Sapu 
Sinar, dan Sapu Lantai Air. Peta Proses 
Operasi dari masing-masing produk dapat di 
lihat di Lampiran 1. 

 

Pengukuran Waktu Kerja 

Uji Keseragaman Data 

Uji Keseragaman data digunakan untuk 
mengetahui data yang telah diamati sudah 
seragam atau ada data yang diluar batas 
pengendali yang biasa disebut dengan Out Of 
Control. Pada proses pengamatan dilakukan 
30 pengamatan pada setiap operator kerja 
pada bagian perakitan sapu. 

 

Gambar 1. Hasil Uji Keseragaman Data 

Uji Kecukupan Data 

Uji Kecukupan data digunakan untuk 
mengetahui data yang telah diamati sudah 
dapat dikatakan cukup atau tidak. 

 

Gambar 2. Hasil Uji Kecukupan Data dari 
Semua Operator 

Perhitungan Performance Rating 

Performance Rating adalah data yang 
digunakan untuk mengetahui tingkat kinerja 
pegawai dalam melakukan operasi kerja. 
Hasil Penentuan Performance Rating 
dibawah ini adalah berdasarkan pengamatan 
di lapangan Expert Judgment (Pemilik 
Usaha). 
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Gambar 3. Perhitungan Performance Rating 

 

Penetapan Waktu Kerja yang Longgar 

Waktu kerja yang longgar diberikan kepada 
setiap tenaga kerja dikarekan tenaga kerja dari 
perusahaan tidak mampu bekerja tanpa 
adanya kelonggaran seperti halnya istirahat. 

Waktu kerja yang longgar yang dibutuhkan 
pada proses produksi bisa diklasifikasikan 
menjadi 3 yaitu personal allowance 
(kebutuhan pribadi), fatigue allowance (rasa 
lelah), dan delay allowance. 

Penetapan waktu kerja yang longgar di 
peroleh dari hasil pengamatan yang telah 
dilakukan secara langsung pada lokasi 
pengamatan. UD. Sukri Dana Abadi memiliki 
8 jam kerja perhari. 

𝑊𝑊𝑎𝑎𝑘𝑘𝑡𝑡𝑢𝑢 𝐾𝐾𝑒𝑒𝑟𝑟𝑗𝑗𝑎𝑎 = 8 × 60 = 480 𝑚𝑚𝑒𝑒𝑛𝑛𝑖𝑖𝑡𝑡 

Dengan waktu istirahat selama 60 menit. 
Waktu istirahat meliputi personal allowance 
(kebutuhan pribadi), fatigue allowance (rasa 
lelah), dan delay allowance. 

 

Berdasarkan waktu kerja yang longgar 
tersebut dapat ditetapkan waktu kerja yang 
longgar setiap tenaga kerja sebesar 12,5%. 
Penetapan waktu kerja yang longgar untuk 
digunakan menghitung waktu standart. 

Perhitungan Waktu Standart 

Perhitungan waktu standart diperoleh setelah 
menentukan waktu normal dan waktu 
kelonggaran. Perhitungan waktu standart 
diperoleh untuk mengetahui waktu standart 
untuk menghasilkan produk pada proses 
produksi. 
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Gambar 4. Perhitungan Waktu Standard 

Output Standart 

Output Standart dihasilkan setelah 
perhitungan waktu standart. Output standart 
diperoleh untuk mengetahui output standart 
untuk menghasilkan produk pada proses 
produksi. 

 

 
Gambar 5. Perhitungan Output Standard 

 

 

 

 

Penentuan Jumlah Pekerja Yang Optimal 

Perakitan Sapu Pada Operator 1 – 8 
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Analisis Penambahan Tenaga Kerja 
Dengan Peningkatan Produksi 

Keterkaitan penambahan tenaga kerja 
dengan peningkatan produksi merupakan 
salah satu alternatif agar tercapainya 
permintaan kapasitas produksi yang memiliki 
permintaan produk yang overload. 

Berdasarkan penentuan tenaga kerja 
didapatkan hasil penambahan tenaga kerja 
sebanyak 7 orang pada perakitan sapu 
operator 1 – 8 untuk pengerjaan sapu ijuk, 4 
orang pada perakitan sapu operator 9 – 16 
untuk pengerjaan sapu sinar, dan 2 orang 
pada perakitan sapu operator 17 – 20 untuk 
pengerjaan sapu lantai air. Maka, jumlah 
keseluruhan pertambahan jumlah tenaga kerja 
pada proses perakitan produk sebanyak 13 
orang. Namun, pada proses perakitan produk 

di bantu dengan tenaga kerja pembersihan 
ijuk sebanyak 4 orang dan tenaga kerja 
pengeringan ijuk sebanyak 5 orang. Jadi 
tenaga kerja pembantu perakitan sebelum 
penentuan jumlah tenaga kerja ditentukan 
sebanyak 9 orang. Maka total penentuan 
jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan sebesar 
13 – 9 = 4 orang. Dilihat dari perhitungan 
penentuan jumlah tenaga kerja, perakitan 
sapu pada operator 1 – 8 lebih banyak 
membutuhkan tenaga kerja tambahan. Tenaga 
kerja yang dibutuhkan dapat dibagi menjadi 
2 orang perakitan sapu pada operator 1 – 8, 1 
orang perakitan sapu pada operator 9 – 16, 1 
orang perakitan sapu pada operator 1 – 8. 

 
 
 
 

SIMPULAN  
 

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan 
didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

Analisa dari perhitungan waktu kerja pada 
perakitan sapu adalah waktu yang digunakan 
dalam proses produksi dapat dikatakan sudah 
optimal karena dapat mempercepat waktu 
selama proses produksi berlangsung. 

Penentuan tenaga kerja didapatkan hasil 
penambahan tenaga kerja sebanyak 7 orang 
pada perakitan sapu ijuk, 4 orang pada 
perakitan sapu sinar, dan 2 orang pada 
perakitan sapu lantai air. Maka, jumlah 
keseluruhan pertambahan jumlah tenaga kerja 
pada proses perakitan produk sebanyak 13 
orang. Namun, pada proses perakitan produk 
di bantu dengan tenaga kerja pembersihan 
ijuk sebanyak 4 orang dan tenaga kerja 
pengeringan ijuk sebanyak 5 orang. Jadi 
tenaga kerja pembantu perakitan sebelum 
penentuan jumlah tenaga kerja ditentukan 
sebanyak 9 orang. Maka total penentuan 
jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan sebesar 
13 – 9 = 4 orang. Tenaga kerja yang 
dibutuhkan dapat dibagi menjadi 2 orang 
perakitan sapu ijuk, 1 orang perakitan sapu 
sinar, 1 orang perakitan sapu lantai air. 
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Saran 

Berdasarkan penelitian   yang   dilakukan   
diperoleh   saran   yaitu 

perusahaan dapat menerapkan waktu yang 
sudah dihitung sebelumnya dan juga dapat 
menambah tenaga kerja sesuai dengan 
perhitungan tenaga kerja agar meningkatkan 
output produk. 
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