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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 3no 34, Kecamatan
Asemrowo, Kota Surabaya, Jawa Timur.

Tabel 1 Jumlah tiap jenis pekerjaan

No Jenis Jumlah
Pekerjaan pekerja
1 Perakitan 20
sapu
2 Pembersiha 4
nijuk
3 Pengeringan 5
ijuk
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
ijjuk 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
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untuk setiap pembuatan produk dapat
dilihat pada tabel 1.10, dan tenaga kerja di
UD. Sukri Dana Abadisering 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:

. Bagaimana cara menganalisa waktu

standart yang dibutuhkan agarmemenubhi
jumlah permintaan pada UD. Sukri Dana
Abadi?

. 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:

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

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



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 ljuk, 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.
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No | Operator Standar | Tingkat | Tingkat | Nilai
Devesl |lsfelien | Kewtioen | Korswomm | BRA | B8
[5) (5) (c) (K}

1 | Operatorjjykl 15 9,.5% 80,5% 1 3LE 25
1 | Operatorjjuk2 14 S28% | 9071% 1 308 212
3 | Operatorjjuk3 208 14 92, 6% 1 31 38
4 | Operator [Juk4 13 B76% | 9124% 2 3L 218
5 | Operator]juk5 18 8,0 8% 1 26,3 151
6 | Operatorjjuk 13 558% | S04%% 1 2505 157
7 | Operatorjjuk7 13 BETR | SL13% 1 3,0 11,66
B | Operatorjjuk8 22 955% | 9045% 1 157 18,99
9 | Operator Sinar 1 17 584% | 94 16% 1 334 264
10 | Operator §ingr2 1% 5% | W478% 1 36 3
11 | Operator Sinar3 203 b,65% | 93,35% 2 34,85 2651
12 | Operator §ingrd 213 715% | 91B5% 1 H15 56
13 | Operator dinar 5 247 B13% | 918T% 1 35,39 2545
14 | Operator §inar b 181 b,25% | 9375% 1 3442 26,77
15 | Operator §inar7 2% 738% | 916l% 1 35,55 %17
16 | Operator inar8 181 606% | 93534% 2 3351 26,26
17 | Operatorapggil | 175 964% | 9036% 1 21,73 147
18 | Operatoranigi2 | 162 B73% | LM% 1 2181 1532
15 | Operatoranigid | 176 58% | S0k 1 204 44
20 | Operator[angzi4 | 163 725% | 9275% 2 582 1927

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.

3
No | Operator | N Ix X2 ix) |N
T | Operatorjighl | 30 79731 | 21375636 | 63570324 | 0,00038
7 | OperatorjighZ | 30 TELL 20512101 | 6102734 | 0,00038
3 | Operatorjigk3 | 30 EE 7363098 | 70543201 | 000038
4 | Operaorjivkd |30 79564 | 2125757 | 63304301 | 0,00038
5 | Operatorjjgk5 | 30 BEL67 | 1563012 | 46603633 | 0,00038
6 | Operatorjjyk6 | 30 73243 | 18040759 | 5364537 | 0,00038
7| Operatorjjgk7 | 30 7905 | 20975137 | 62449506 | 0,00037
B | Operatorjjk® | 30 708335 | 16689560 | 49630616 | 0,00037
5 | OperatorSjgarl | 30 897,56 | 26342508 | 0561395 | 0,00038
10_| OperatorSjnar2 | 30 91500 | 27980065 | 8372616 | 0,00038
11 | Operator Sjgag3 | 30 91751 | 28180338 | 8418246 |0,00038
12 | Operator Sjard | 30 895,51 | 26913570 | 80373013 | 0,00038
13 | Operator§ipars | 30 513,22 | 27976651 | 83397077 | 0,00038
1% | OperatorSigaré | 30 516 8155961 | 842724 | 00003
15 | OperatorSipar7 | 30 SIL38 | 28447307 |B4BSAL1 | 000038
16 | Operator Sjpar8 | 30 BS5,75 | 26000665 | B0415056 | 0,00038
17 | Operator Laniai 1 | 30 535,50 | 10045561 | 29868411 | 0,00038
18 | Operator Lanai? | 30 55715 | 10423242 | 31041612 | 0,00038
15| Operator Lanai3 | 30 53,79 | 07670110 | 29025466 | 0,00038
20 | Operator Lanai 4 | 30 67647 | 15331233 | 45761165 | 0,00038

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 Kkerja.
Hasil  Penentuan  Performance Rating
dibawah ini adalah berdasarkan pengamatan
di lapangan Expert Judgment (Pemilik
Usaha).



1. Perakitan Sapu [juk
Rumms Performance Rating:
P =Po+Pi, Dimana Po =1

Tabel 4. 22 Perhitungan Performance Rating Perakitan Sapu Ljuk

Nama Aspek Jum PR
Operator Skl Effort | Condition | Consistency | lah
Operator | Excellent | Excellent | Good (C) | Goed (C) 004 | 14

1 (B1)+0.11 | (Bl)+H,10 | +0,02 +,01 ’ ’
Operator | Excellent | Excellent | Excellent | Goed (C) w024 | 124
2 (B1)+0.11 | (B)+08 | (B)+04 +0,01 A
Operator | Suger Skill | Excellent | Good (C) | Goed (C) 07| 127

3 (A2)+0.13 | (B1)+0,10 | +002 +.02 e
Operator | Super Skill | Exeellent | Excellent | Excellent s 128
4 (A2)+013 | (B)+08 | (B)+04 B)+0.3 -
Operator | Super Skill | Excellent | Ideal (A) | Goed (C) ~028 | 128
b (A)+0.13 | (BY)+08 +0,06 +0,01 -
Operator | Excellent | Excellent | Ideal (A) | Evesllent 2030 130
] (B1)+0.11 | (Bl)+0.10 | +0,06 B)+03 ’
Operator | Exeellent | Exeellent | Ideal (A) | Exesllent 2000 | 120
7 (B1)+0.11 | (Bl)H,10 | +),06 B)+03 ’ ’
Operator | Super Skill | Good (C1) | Good (C) | Ideal (A) ~04 | 124
i (A2)+0.13 +0.03 +,02 +0.04 T

2. Perakitan Sapu Sinar
Rummus Performance Rating-
P —Po ~ Pi, Dimana Po — 1

Tabel 4. 23 Perhitungan Pes Rating Perakitan Sapu Sinar
Mama Aspek Jum PR
Operator il Efforr Condition | Consistency | lah
Operator | Excellent Excellent | Good (C) Good (@) | g4 | 104
1 (B1) +0.11 | (B1)+0.10 +0,02 +0,01 i i
Operator | Super Skill | Excellent | Excellent | Excellent (B) | oo | 108
2 (A2 +0.13 | (B2)+08 | (B)+04 +0.3 - -~
Operator | Excellant Evcallens | Excellent Tdeal (A) 07| 127
3 (B1)+0.11 | (B2)+08 | (By+04 +0.04 i
Operator | Super Skill | Excellent | Good (C) | Excellent (B) | o 5| 128
4 (A2 +0.13 | @1y +0.10 +0.02 +0.3 - -
Operator | Excellant Evcallen: | Ideal (A) Good (@ | g6 | 126
5 (B1)+0.11 | (B2)+08 +0.06 +0.01 i i
Operator | Super Skill | Excellent | Excellent | Excellent (B) | _o 5o | 1 20
[ (A2)+0.14 | (B2)+0.8 | (B)+04 +0.3 - -
Operator | Super Skill | Good (C1) | Goed (C) Tdeal (A) o4 104
7 (A2) +0.13 +0.05 +0.,02 +0.04 - -
Operator | Excellent | Excellen: | Ideal (A) Good (C) | 526 | 128
8 (B1)+0.11 | (B2)+08 +0.06 +0.01 - -~
3. Perakitan Sapu Lantai Air
Rumms Performance Rating:
P=Po+Pj DimanaPo=1
Tabel 4. 24 Pethitungan Performance Rating Perakitan Sapu Lantai Air
Nama Aspek Jum R
Operator | Skill Efft | Condttion | Consistency | lah
Operator | Excellent | Excellent | Excellent | Good (C) 0 | 12
- |22 22
1 (B2)+08 | (Bl)H.10 | (B)+03 H01 ’ ’
Operator | Excellent | Excellent | Excellent | Excellent (B) 06 | 126
2 (BH+0.11| B2)-08 | (B)+04 +03 N
Nama Aspek Tum .
Operator Shall Efforr | Condition | Consistency | lah
Operator | Super Skill | Excellent | Good (C) | Ideal (4) 029 | 120
3 (AD)+0,13 | (BL)HL10 | +H02 +0.04 - -
Operator | Excellent | Excellent | Excsllent | Excellent (B) 036 | 126
4| @011 B8 | (B)+04 +03

Gambar 3. Perhitungan Performance Rating

Penetapan Waktu Kerja yang Longgar

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

Waktu Kerja = 8 x 60 = 480 menit

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

a0
Waktu Kelonggaran = aan © 100% = 12,5%

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.

Hasil Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standart

Operator Sapu ijuk
No | Operator WaksruNormal | WakiySrandar
1 Operator jjuk1 32,85 37,65
2 Operator jjuk2 32,28 36,89
3 Operator jjuk3 35,55 40,62
4 Operator jjuk4 33,4 38,78
5 Operator jjuk5 29,12 33,28
& Operator jjug 6 31,73 36,27
7 Operator jjuk 7 33,98 38,83
B Operatorjjuk8 2611 33,27
Operator Sapu Sinar
No | Operator | WekeNormal | WaiguStandan
1 OperatorSjnarl | 37,089 4238
2 Operatorjinar? | 39,040 461
3 Operatorjinard | 38,84 4438
4 OperatorSinard | 38,25 43711
5 OperatorSinars | 38,355 43,83
& OperatorSinare | 39,474 4511
7 OperatorSjnar7 | 38,083 43,52
] Operatorginar® | 37,66 43,04




Operator Sapu Lantai air

No |Operator | WaNomal | Wakgustandart
1 Operator lantai 1 | 22,225 25,43
2 Operator [antai 2 | 23,4003 26,74
3 Operator Lanta) 3 | 23,167 26,74
4 [ OperatorLgnegl4 | 28411 32,46

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.

Operator Sapy iiuk

Operator | Cteutataneas
{per Jam |

Cperatorjukl |2
Operatar juk.2
Oparatar jjyk 3
Operatar juk 4
Operatar jyk.5
Cperator jjyk 6
Operatar juk.7
Operatar jjyk.8

=
(=]

) e | e e | e | e | o
(] [ Y [ O PR

Operator 3apy 3inar,

=
L]

Operator | Qutputstandan
{perlam}

Operatariparl |1
Dperatar Jigar 2
Ciperatar Finar 3
Oiperatar Sipard
Operatar Sigar 5
Dperatar Sigar &
Cperatar Jigar 7
Dperatar Sigar 8

x| e | e ) e | P |
e e e e e e

Operator 3apy Lantai air
+

Cutput Standar.
{perlam |

Operatar fantail [ 2
Operatar fantaid |2
Operatar fantai3 [ 2
4 Operatar fantaid [ 2
Gambar 5. Perhitungan Output Standard

No | Operator

e |
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Penentuan Jumlah Pekerja Yang Optimal

Perakitan Sapu Pada Operator 1 — 8

1. Perakitan Sapu Ijuk
Jumlah Permintaan Produl: = 175 sapu/hari
Waltu Standart = 36,948 menit/hari
Wt=Wsx¥i
Wt = 36,948 x 175
Wt = 6465,9 menit unit

JKP = (Total waktu kerja periode % 60 menit)
JKP =7 % 60
JEP = 420 menit

Perhitungan jumlah tenaga kerja diperoleh 13,39 orang. karena hasil
dari JTK merupakan bilangan desimal dan angka dibelakang koma
adalah 3 yang merpakan bilangan persepuluhan Karena itu bilangan
satnan 15 ditambahkan 0 menjadi 15. Jawabannya 13.39 dibulatian
menjadi 14 orang.

Dari data jumlah tenaga kerja yang berjumlah § orang. setelah
dihitung dari jumlah permintasn produls . walktu standart dan total jam
kerja didapatian hasil penentuan jumlah kerja vang optimal berjumlah 15
orang. Jumlah tenaga kerja bertambah sebanyal 7 orang, hal ini
ditentulan dari perhitungan diatas agar bisa mengatasi jumlah
permintaan produk.

2. Perakitan Sapu Sinar
Jumlah Permintaan Produk = 116 sapwhari
Waktu Standart = 43,823 menit'hari
Wt=Wsx¥i
Wt =43823 x 116
Wt = 5083468 menit unit

JKP = (Total waktu kerja periode X 60 menit)
JEP=Tx 60
[KP =420 menit

L
Tk = i3
_ i08l4ed
K= - 12,10 % 10 orang

Pethitungan jumlah tenaga kerja diperoleh 12,10 orang, karena hasil
dart JTK merupakan bilangan desimal don sngha dibelakang koma
adalah 1 vang merupakan bilangan persepuluhan. Karena i bilangan
satvan 12 ditambablan 0 menjach 12 Jawabannya 12,10 dibulatkan
menjadi 12 orang,

Dati data jumlab tenaga kerja vang berjumlah 3 orang, setelah
dibitung dari jumlah permuntaan produlk | waktu standart dan tofal jam
kerja didapatkan hasil penenfuan jumlah kerja yang optimal berjumlah 12
orang. Jumlah tenaga keja bertambah sebanyak 4 orang, hal m
ditentukan dari perhifungan diatas agar bisa mengatasi jumlah
permintaan produk:



3. Perakitan Sapu Lantai Air
Jomlzh Pernntaan Produk = 93 sapubars
Waktu Standart=27,773 menst han
We=Wsx¥i
Wt =27775 %93
Wt = 2638.625 menit unit

JKP = (Total waktu kerja periode % 60 menit)
JKP=Tx60
JKP =420 menit

—_
M=

263862

Tk - 6,28 % borang

Perhitungan jumlah tenaga kenja diperoleh 6,28 ormg, karena hasil
dant JTK merupakan bilngen desinal dan angka dibelakang koma
adalah 1 yang merupalan bilangan persepulnban. Karena ifu bilangan
satuan 6 difambabican  menyads 6. Jawabannya 6,28 dibulsthan menjads
§ orang.

Dart data jumlah tenaga kerja yang bejumlah 4 orang, setelsh
dilutung dart junlsh permintaan produk: | wakty standart dan total jam
kerja diddapatkan basil penenfuan jumlah kerja yang eptimal berjuadsh 6
otang, Jomlah femaga kega betambah sebanyak I orang bal m
ditentukan dant perhufongan diatss aga bisa mengatas ualah
permintaan produk.

Analisis Penambahan Tenaga Kerja
Dengan Peningkatan Produksi

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

Berdasarkan penentuan tenaga Kkerja
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 pertambahanjumlah tenaga kerja
pada proses perakitan produk sebanyak 13
orang. Namun, pada proses perakitan produk
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di bantu dengan tenaga kerja pembersihan
ijjuk sebanyak 4 orang dan tenaga Kkerja
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 kerjatambahan. Tenaga
kerja yang dibutuhkan dapat dibagi menjadi
2 orangperakitan 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
ijjuk 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 yangdibutuhkan 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.



Saran

Berdasarkan penelitian  yang  dilakukan
diperoleh saran vyaitu

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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