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Penentuan jumlah tenaga kerja merupakan salah satu 

langkah untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas. 

Pengemasan memiliki peran penting untuk meningkatkan 

produktivitas. Tujuan pengukuran kerja untuk menentukan 

waktu standar dengan metode work sampling sehingga 

dapat diketahui jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan. 

Pengamatan terhadap 2 tenaga kerja terlatih selama 10 hari 

dengan 30 kali pengamatan per harinya. Hasil penelitian 

menunjukkan persentase produktif pada shift 1 tenaga kerja 

1 sebesar 96% dan tenaga kerja 2 sebesar 93%. Sedangkan 

pada shift 2 kedua tenaga kerja memiliki persentase 

produktif sebesar 92%. Waktu standar pada shift 1 tenaga 

kerja 1 sebesar 1,2946 menit/unit dengan beban 233,28% 

dan tenaga kerja 2 sebesar 1,3009 menit/unit dengan beban 

263,55%, sedangkan pada shift 2 tenaga kerja 1 sebesar 

1,3038 menit/unit dengan beban 320.16% dan tenaga kerja 

2 sebesar 1,3401 menit/unit dengan beban 346,84%. 

Berdasarkan perhitungan efisiensi tenaga kerja shift 1 

dengan capaian efisien 95.00% dan 86.67%. Begitupula 

dengan efisiensi tenaga kerja shift 2 dengan capaian efisien 

sebesar 88.33% dan 86.00%. Sehingga jumlah tenaga kerja 

yang dibutuhkan yaitu 5 orang/mesin.  

Keywords  ABSTRACT 

efficiency, work measurement, 

productivity, work sampling  

Determination of the number of workers is one step to 

increase efficiency and productivity. Packaging has an 

important role to increase productivity. The purpose of the 

work measurement is to determine the standard time with 

the work sampling method so that it can be seen the number 

of workers needed. Observation of 2 trained workers for 10 

days with 30 observations per day. The results showed that 

the average productive percentage in shift 1 of labor 1 was 
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96% and labor 2 was 93%. While in the second shift 2 

workers have a productive percentage of 92%. The 

standard time in shift 1 is 1,2946 minutes/unit with a load 

of 233.28% and 1,3009 minutes/unit for a workforce with a 

load of 263.55%, while in shift 2, the workforce 1 is 1.3038. 

minutes/unit with a load of 320.16% and a workforce of 

1.3401 minutes/unit with a load of 346.84%. Based on the 

calculation of the efficiency of shift 1 workers with efficient 

achievements of 95.00% and 86.67%. Likewise, with the 

efficiency of shift 2 workers with efficient achievements of 

88.33% and 86.00%. So the number of workers needed is 5 

people/machine. 

 

1. PENDAHULUAN 

Penentuan jumlah tenaga kerja yang ideal menjadi langkah utama untuk 

meningkatkan produktivitas dan efisiensi. Menurut Zulbaidah et al. (2015), penentuan 

jumlah tenaga kerja memiliki tujuan untuk mengetahui jumlah ideal tenaga kerja sesuai 

kebutuhan dan aktivitas kerjanya. Menurut Ramdhan (2015), jumlah tenaga yang sesuai 

dapat mengurangi biaya produksi. Biaya produksi merupakan biaya yang dikeluarkan 

untuk mengolah bahan baku menjadi produk jadi, yang terdiri dari biaya bahan baku, 

overhead, dan tenaga kerja. UD Bintang Walet Handika merupakan produsen, distributor, 

dan manufacturing service makanan ringan seperti kacang atom, kacang oven, kacang 

kapri, dan kacang panggang yang ada di Klaten. Permintaan kacang atom dari principal 

XYZ tahun 2020 mencapai 3,332.8 per ton, sedangkan hasil produksi kacang atom tahun 

2020 mencapai 2,317.2 per ton (Data Perusahaan, 2020). Berdasarkan data perusahaan 

hasil produksi tahun 2020 tidak mencapai target yang telah ditentukan.  

Proses produksi kacang atom diawali dari persiapan bahan, coating, penggorengan, 

penirisan dan pengemasan. Dari rangkaian proses persiapan bahan baku hingga penirisan 

tidak ditemukan pengecekan kualitas kacang atom. Sehingga kacang atom yang memiliki 

diameter kurang dari 10 cm, burning (kecoklatan), dan tidak seragam selalu lolos ke 

proses selanjutnya. Kacang atom yang tidak sesuai spesifikasi disortir ulang oleh tenaga 

kerja pengemasan. Sehingga beban tenaga kerja pengemasan semakin tinggi karena harus 

melakukan aktivitas sortir ulang. Menurut Kaihatu (2014), proses pengemasan memiliki 

peranan penting untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi kerja dalam 

memudahkan perhitungan produk jadi (finished goods). Stasiun pengemasan sebagai 

objek penelitian untuk menentukan jumlah tenaga kerja teoritis. Hipotesis dari penelitian 

yaitu jumlah tenaga kerja pengemasan kurang sesuai, sehingga target produksi tidak 

tercapai karena beban kerja yang didapatkan setiap tenaga kerja pengemasan cukup 

tinggi. 

Tujuan utama dari penelitian untuk menentukan jumlah tenaga kerja teoritis dengan 

metode work sampling. Hasil penelitian dan analisis data bermanfaat bagi perusahaan 

untuk mengetahui jumlah tenaga kerja teoritis yang dibutuhkan. Menurut Diniaty dan Irna 

(2017), work sampling yaitu teknik pengamatan pada setiap aktivitas tenaga kerja, mesin, 

dan proses. Work sampling merupakan langkah pengukuran kerja berdasarkan kunjungan 

langsung secara random atau kunjungan pada waktu tertentu untuk mengukur activity and 

delay, performance, dan work measurement. Menurut Hutasoit et al. (2017), dengan 
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metode work sampling dapat diketahui alokasi waktu sekelompok tenaga kerja selama 

jam kerjanya dengan cara menentukan presentase dari setiap elemen kegiatan. 

 

2. METODE 

Penelitian ini dilakukan pada September - Desember 2021 dan dilakukan di UD. 

Bintang Walet Handika. Data Primer meliputi data yang diperoleh selama observasi dan 

wawancara langsung dengan pengawas produksi. Sedangkan data sekunder meliputi 

literatur dan jurnal yang berhubungan dengan pengukuran kerja. 

2.1 Alat dan Bahan 

Alat yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Microsoft Excell dengan fungsi 

randbetween, stopwatch, alat tulis. Sedangkan bahan yang digunakan dalam penelitian 

ini yaitu data pengamatan harian work sampling, laporan harian hasil produksi, hasil 

wawancara dengan pengawas lapangan. 

 

2.2    Tahapan Penelitian 

Tujuan pengukuran untuk menentukan jumlah tenaga kerja teoritis pada stasiun 

kerja pengemasan. Berdasarkan kajian awal diputuskan menggunakan metode work 

sampling. Hal ini sesuai dengan karakteristik tenaga kerja yang diamati. Tenaga kerja 

melakukan kegiatan pengemasan dengan selingan sortasi. Sehingga siklus tenaga kerja 

tidak rutin dan kurang jelas. Stasiun kerja pengemasan sebagai objek penelitian 

dikarenakan stasiun kerja tersebut sebagai penentu tercapainya target produksi. 

Total populasi sebanyak 28 tenaga kerja pada area pengemasan 1. Begitupula total 

populasi pada area pengemasan 2 yaitu 28 tenaga kerja. Dari total populasi diambil empat 

tenaga kerja. Tenaga kerja yang dipilih merupakan tenaga kerja yang sudah terlatih 

sehingga dapat mewakili pengukuran. Jadwal pengamatan diperoleh dari pengambilan 

secara acak atau random. Pengamatan selama 10 hari dengan 30 kali kunjungan ke 

lapangan pada setiap harinya dengan mengamati 2 tenaga kerja pada shift 1 dan 2 tenaga 

kerja pada shift 2. Jadwal pengamatan ditentukan secara random melalui Excel dengan 

total jam kerja 7 jam dan menggunakan asumsi interval waktu pengamatan selama 7 

menit. Adapun rumus perhitungan banyaknya bilangan random: 

Banyaknya Bilangan Random =
Total Jam Kerja x 60 menit

△ t
…………………(1) 

Total jam kerja 8 jam, dengan istirahat 1 jam memiliki 60 satuan waktu yang artinya 

60 kali pengamatan merupakan batas maksimal pengamatan. Berdasarkan penentuan 

terdapat 60 bilangan random akan diambil 30 bilangan random sebagai waktu 

pengamatan atau waktu kunjungan ke lapangan. Pengambilan 30 bilangan random 

dilakukan dengan metode randomisasi pada program Microsoft Excel. Adapun langkah 

memilih bilangan random sebagai berikut: 

1. Memasukkan formula =RANDBETWEEN(1;60) lalu enter. 

2. Drag hingga 30 kolom untuk 30 kali waktu kunjungan lapangan. 

3. Copy 30 kolom lalu Paste Special dan pilih Paste Values untuk mengunci 

bilangan random. 

4. Jika bilangan random ganda, maka hilangkan salah satu dan ganti dengan 

bilangan random lainnya. 
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Aktivitas tenaga kerja dibagi menjadi dua kategori yaitu aktivitas produktif (P) dan 

aktivitas tidak produktif (TP). Aktivitas P merupakan aktivitas sesuai beban dan 

kewajiban tenaga kerja dalam menjalankan tugas pokoknya. Sedangkan kegiatan di luar 

tersebut tergolong dalam aktivitas TP. Menurut Setyabudhi et al (2017), data dikatakan 

seragam apabila data tersebut masuk dalam batas kontrol, baik batas kontrol atas maupun 

batas kontrol bawah. Komponen yang diperlukan sebagai bahan untuk uji keseragaman 

data, yaitu: 

Persentase kegiatan produktif 

p=
Jumlah Produktif

Jumlah  pengamatan 
…………………………………………………(2) 

Presentase kegiatan produktif rata-rata 

p̅ =
∑p

Jumlah total hari dalam pengamatan 
x 100%……………(3) 

Batas kontrol, kontrol atas (BKA) dan kontrol bawah (BKB 

                   BKB = p̅ − k√p̅ ( 1- p̅)

n
…………………………………………………………(4) 

                                 BKA = p ̅̅ ̅+ k√p̅ ( 1- p̅)

n
……………………………………………………….(5) 

 Uji Kecukupan Data 

N' =
k²  (1 – p̅ )

s² p̅
…………………………………………………………….…(6) 

 Uji Tingkat Ketelitian 

Sp = k√
p ( 1- p̅)

N
…………………………………………………………………(7) 

 

Rating factor ditentukan sesuai dengan Westinghouse Method yang memiliki aspek 

penilaian terhadap 4 faktor yang menentukan performance dari pekerja. Empat faktor 

tersebut antara lain skill, effort, condition, dan consistency. Penentuan Allowance (All) 

merupakan kelonggaran atau waktu kosong yang digunakan oleh pekerja untuk keperluan 

pribadi, melepas lelah atau fatigue, dan berbagai halangan yang tidak bisa untuk 

dihindari. Optimalisasi performa tenaga kerja diidentifikasi dari waktu kerja produktif 

selanjutnya dianalisis menggunakan diagram pareto dan fishbone diagram. Menurut 

Adyatama dan Handayani (2018), sebelum membuat diagram tulang ikan, terlebih dahulu 

membuat analisis 5 why untuk mempermudah dalam menganalisis penyebab 

permasalahan. Analisis 5 why pada umumnya dilakukan untuk mengajukan beberapa kali 

pertanyaan yang diawali dengan kata tanya “mengapa”. 

 

Penentuan Waktu Normal (WN) dan Waktu Standar (WS) 

Wn = p̅ x RP………………………………………………………………..(8) 
 

Ws = Wn x
100%

100% - Allowance (all)
………………………………(9) 
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Penentuan Jumlah Tenaga Kerja dan Beban Kerja 

 

Wt = Ws x Yi……………………………………………………………….(10) 
                       

      JKP = Total waktu kerja per hari x 60 menit……..…………(11) 

                      JTK =
Wt

JKP
…………………………………………………………………...(12) 

 
Beban Kerja

=
% Produktif x Rating Factor x Total Menit Pengamatan x (1+allowance) 

Total Menit Pengamatan
(13) 

 

Efektivitas =
Realisasi produksi

Target produksi
x100%…………………………………(14) 

 

Efisiensi =
Input (Jam Kerja)

Time Losses
 x 100%……………………………….……(15) 

 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Pengamatan work sampling shift 1 menunjukkan hasil tenaga kerja 2 lebih dominan 

melakukan aktivitas tidak produktif. Aktivitas tidak produktif shift 1 yang paling dominan 

dilakukan tenaga kerja 1 yaitu persiapan pulang, kebutuhan pribadi, dan mengobrol. 

Sedangkan aktivitas tidak produktif yang dominan dilakukan tenaga kerja 2 yaitu 

mengobrol, kebutuhan pribadi, persiapan pulang, dan downtime. Sedangkan hasil 

pengamatan work sampling shift 2 menunjukkan aktivitas tidak produktif yang sering 

dilakukan yaitu persiapan pulang, kebutuhan pribadi, dan mengobrol. Menurut Siregar 

(2018), aktivitas tidak produktif dapat menganggu target produksi yang dibebankan 

pabrik kepada tenaga kerjanya. 
 

Tabel 1. Presentase produktif tenaga kerja 

Shift Hari 

Aktivitas TK 1 

Jumlah P 

Aktivitas TK 2 

Jumlah P 

Produktif 
Tidak 

Produktif 
Produktif 

Tidak 

Produktif 

 1 29 1 30 0,97 27 3 30 0,90 
 2 29 1 30 0,97 28 2 30 0,93 

I 3 29 1 30 0,97 29 1 30 0,97  
4 29 1 30 0,97 28 2 30 0,93  
5 28 2 30 0,93 27 3 30 0,90 

  Rata-rata 0,96   0,93 

 1 27 3 30 0,90 27 3 30 0,90 
 2 27 3 30 0,90 28 2 30 0,93 
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II 3 28 2 30 0,93 27 3 30 0,90  
4 28 2 30 0,93 28 2 30 0,93  
5 28 2 30 0,93 28 2 30 0,93 

  Rata-rata 0,92   0,92 

 

Berdasarkan Tabel 1. rata-rata produktivitas tenaga kerja 1 shift 1 lebih tinggi 

daripada produktivitas tenaga kerja 2 shift 1. Hal tersebut dikarenakan tenaga kerja 1 lebih 

produktif daripada tenaga kerja 2. Hal ini dibuktikan dengan rata-rata produktivitas shift 

1 untuk tenaga kerja 1 mencapai 0,96.  

 
Tabel 2. Rekapitulasi BKA dan BKB 

Shift TK N p̅ BKA BKB Keterangan 

I 
1 150 0,96 0,9920 0,9280 In control 

2 150 0,93 0,9692 0,8841 In control 

II 
1 150 0,92 0,9643 0,8757 In control 

2 150 0,92 0,9643 0,8757 In control 

 

Berdasarkan Tabel 2. Rekapitulasi BKA dan BKB menunjukkan keseluruhan data 

in control dan tidak ada data yang berada di luar batas kontrol sehingga dapat disimpulkan 

data tersebut sudah seragam. Menurut Tannady dan Wahyu (2015), karena data penelitian 

tidak ada yang berada diluar jangkauan atau melampaui batas kontrol, maka data tersebut 

tidak perlu dihilangkan atau dikeluarkan. Apabila data penelitian ada yang berada di luar 

batas kontrol maka data tersebut dikeluarkan terlebih dahulu. Selanjutnya dilakukan 

analisis untuk mengetahui penyebab data yang di atas ataupun di bisa berada di luar batas 

kontrol. 
Tabel 3. Rekapitulasi uji kecukupan data 

Shift TK N N’ p̅ Keterangan 

I 
1 150 66,6667 0,96 Data mencukupi 

2 150 126,6187 0,93 Data mencukupi 

II 
1 150 139,1304 0,92 Data mencukupi 

2 150 139,1304 0,92 Data mencukupi 

 

Rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data disajikan pada Tabel 3., data 

mencukupi karena nilai N’ ≤ N. Nilai N’ untuk tenaga kerja 1 pada shift 1 yaitu 66,6667 

sedangkan untuk tenaga kerja 2 yaitu 126,6187 serta pada shift 2 kedua tenaga kerja 

memiliki nilai N’ sebesar 139,1304. Nilai N’ tersebut lebih kecil daripada N artinya 

pengamatan yang sudah dilakukan telah mencukupi untuk kemudian diolah dalam 

penentuan waktu standar. Nilai N’ ≤ N juga menunjukkan bahwa dalam penelitian ini 

tidak memerlukan pengamatan ulang karena pengamatan ulang hanya dilakukan jika data 

tidak mencukupi. 
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Tabel 4. Rekapitulasi uji ketelitian data 

Shift TK N p̅ s Sp Keterangan 

I 
1 150 0,96 5% 3,33% Teliti 

2 150 0,93 5% 4,59% Teliti 

II 
1 150 0,92 5% 4,82% Teliti 

2 150 0,92 5% 4,82% Teliti 

 

Rekapitulasi uji ketelitian untuk setiap tenaga kerja yang terdapat dalam Tabel 4. 

Nilai derajat ketelitian atau Sp lebih kecil dari derajat ketelitian yang dikehendaki. Nilai 

Sp untuk tenaga kerja 1 pada shift 1 yaitu 3,33% sedangkan untuk tenaga kerja 2 yaitu 

4,59% serta pada shift 2 kedua tenaga kerja memiliki nilai Sp sebesar 4,82%. Nilai Sp 

tersebut kurang dari 5% sehingga jumlah pengamatan yang telah dilakukan secara acak 

sebanyak 150 kali sudah memenuhi kriteria tingkat ketelitiannya. Sehingga tidak 

diperlukan pengambilan data lagi. 

Rating factor digunakan untuk menyeragamkan waktu hasil pengamatan tenaga 

kerja dalam menyelesaikan suatu pekerjaannya dengan tidak terlalu cepat maupun terlalu 

lambat. Rating factor setiap tenaga kerja berbeda, hal tersebut dipengaruhi oleh skill, 

effort, condition, dan consistency. Berdasarkan hasil yang telah diperoleh nilai rating 

factor terbesar pada tenaga kerja 2 shift 2 sebesar +0,26. Menurut Tirkaamiana et al 

(2019), rating factor dipengaruhi oleh skill, effort, condition, dan consistency pada setiap 

individu. Oleh sebab itu, diperlukan metode westinghouse untuk menormalkan waktu 

kerja dengan mempertimbangkan kondisi kerja (working condition) dan keajegan 

(consistency) dari tenaga kerja di dalam melakukan pekerjaannya. 

Tenaga kerja 1 dan 2 memiliki waktu kelonggaran atau allowance yang hanya 

berbeda 1%. Allowance untuk tenaga kerja 1 yaitu 12,5% sedangkan tenaga kerja 2 yaitu 

13,5%. Nilai allowance berbeda dikarenakan faktor kebutuhan pribadi seperti melepas 

dahaga, melepas ketegangan fisik, dan ke toilet yang menunjukkan bahwa tenaga kerja 2 

memiliki frekuensi lebih sering dibandingkan dengan tenaga kerja 1. Nilai tersebut juga 

dipengaruhi oleh hasil produktivitas yang menunjukkan tenaga kerja 1 lebih produktif 

dibandingkan dengan tenaga kerja 2 yaitu dengan nilai presentase produktif sebesar 96% 

lebih besar daripada 93%. Untuk faktor allowance lainnya, kedua tenaga kerja memiliki 

nilai yang sama karena memiliki jobdesc yang sama dan bekerja pada lingkungan kerja 

yang sama. 
Tabel 5. Rekapitulasi waktu normal dan waktu standar 

Shift TK p̅ RP All Waktu Normal Waktu Standar 

I 
1 0,96 1,18 

12,5% 
1,1328 menit/unit 1,2946 menit/unit 

2 0,93 1,21 1,1253 menit/unit 1,3009 menit/unit 

II 
1 0,92 1,24 

13,5% 
1,1408 menit/unit 1,3038 menit/unit 

2 0,92 1,26 1,1592 menit/unit 1,3401 menit/unit 

 

Berdasarkan Tabel 5., waktu standar untuk tenaga kerja 1 dan 2 pada shift 1 yaitu 

1,2946 menit/unit dan 1,3009 menit/unit, sedangkan pada shift 2 tenaga kerja 1 dan 2 

memiliki waktu standar sebesar 1,3038 menit/unit dan 1,3401 menit/unit. Perbedaan 

waktu standar tersebut dipengaruhi oleh performance tenaga kerja dan allowance. Rating 
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factor yang dihasilkan tenaga kerja masih wajar untuk dilakukan. Sebagian dari tenaga 

kerja sudah cukup lama bekerja di UD. Bintang Walet sehingga sudah terbiasa dalam 

melakukan gerakan kerja. Allowance pada shift 2 lebih tinggi karena kebutuhan pribadi 

seperti melepas dahaga, melepas ketegangan fisik, dan frekuensi ke toilet lebih sering 

daripada shift 1. Menurut Tannady et al (2019), allowance salah satu koefisien dalam 

perhitungan waktu standar untuk mempertahankan tingkat performa tenaga kerja agar 

tetap 100% sepanjang hari. 

         Berdasarkan hasil pengamatan stasiun pengemasan kacang atom di area 

pengemasan 1 dan 2 terdapat 4 mesin di setiap area pengemasan. Terdapat 8 elemen kerja 

di setiap mesin yaitu pengisian kacang atom, checker, packer, serta pembentukan karton 

dan penyaluran karton yang sudah terisi kacang atom menuju gudang produk jadi. Setiap 

area pengemasan memiliki 1 tenaga kerja dan 1 asisten tenaga kerja. Jumlah tenaga kerja 

di area pengemasan 1 pada mesin 1 dan 4 masing-masing adalah 4 tenaga kerja, 

sedangkan pada mesin 2 dan 3 masing-masing adalah 3 tenaga kerja. Jumlah tenaga kerja 

di area pengemasan 2 pada mesin 1 dan 3 masing-masing adalah 4 tenaga kerja. 

Sedangkan pada mesin 2 dan 4 terdiri dari 3 tenaga kerja. Mesin yang memiliki 3 tenaga 

kerja tidak memiliki tenaga kerja pada elemen 1 yaitu pengisian dan sortasi kacang atom. 

Hasil penentuan jumlah tenaga kerja teoritis disajikan pada Tabel 6. 
 

Tabel 6. Hasil perhitungan tenaga kerja teoritis 

 

Shift 

 

TK 
Waktu Standar 

(menit/unit) 

Rata-rata 

Total 

Produksi 

Total waktu 

(unit/menit) 

 

Beban Kerja 

(%) 

Jumlah 

Pekerja 

(orang/mesin) 

I 
1 1,2946 7.150 9.256,3900 233,28% 4,4078 ≈ 5 

2 1,3009 7.253 9.435,4277 263,655% 4,4931 ≈ 5 

II 
1 1,3038 7.415 9.667,6770 320,16% 4,6037 ≈ 5 

2 1,3401 7.564 10.136,5164 346,84% 4,8269 ≈ 5 

 

Menurut Nurvitarini et al. (2015), tenaga kerja yang melakukan kegiatan sortasi 

diiringi mengemas produk membutuhkan tingkat ketelitian yang tinggi dengan rentang 

waktu yang lama. Hal tersebut menyebabkan beban kerja yang diterima tenaga kerja 

semakin tinggi dan dapat menganggu kesehatan tenaga kerja. Peran stasiun pengemasan 

sangat vital karena stasiun pengemasan dapat digunakan untuk memudahkan perhitungan 

produk jadi dan bertugas melakukan pengecekan kualitas produk. Dari stasiun 

pengemasan dapat dilihat tercapai dan tidaknya target produksi sesuai dengan tenggang 

waktu dan spesifikasi mutu yang telah ditentukan. 

Urgensi penambahan tenaga kerja pada stasiun pengemasan dapat dilihat dari 

kesenjangan target produksi, hasil produksi, dan perbedaan jumlah tenaga kerja. 

Penambahan tenaga kerja disesuaikan dengan target produksi yang ingin dicapai 

perusahaan. Semakin tinggi gap target produksi dan hasil produksi maka semakin banyak 

jumlah tenaga kerja yang harus ditambahkan pada setiap mesin pengemasan Menurut 

Budiawan (2013), sebelum menambah tenaga kerja sebaiknya industri 

mempertimbangkan permintaan pasar dan upah yang akan diberikan. Menurut Budiawan 

(2013) upah tenaga kerja merupakan faktor paling dominan sebesar 75,8% dalam 

penyerapan tenaga kerja. UD Bintang Walet Handika sebaiknya menambah tenaga kerja 
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ketika permintaan produksi terus meningkat dengan sistem perjanjian kontrak. Apabila 

permintaan produksi meningkat, UD Bintang Walet menambah tenaga kerja kontrak atau 

tenaga kerja part time. 

Alternatif kedua yaitu UD Bintang Walet Handika Handika tidak menambah 

tenaga kerja, dengan catatan tenaga kerja yang lain dapat melakukan kegiatan secara 

bersamaan atau bergantian pada setiap elemen sebagai aktivitas pendukung. Tenaga kerja 

diharapkan mampu melakukan main activity dan mampu melakukan supporting activity. 

Menurut Anwar (2021), langkah penting untuk menaikkan efektifitas organisasi dengan 

menumbuhkan teamwork antar tenaga kerja dengan cara memberikan pelatihan 

komunikasi interpersonal. Menurut Aziz (2017), proses teamwork dapat mempengaruhi 

keberhasilan industri berdasarkan karakteristik tugas yaitu penjelasan tujuan, tugas pokok 

tenaga kerja dan beban kerja. 

Beban kerja yang diterima oleh tenaga kerja sangat tinggi yang dapat dilihat pada 

Tabel 6. Menurut Irawati dan Dini (2017), beban kerja yang tinggi dapat menimbulkan 

dampak negatif bagi tenaga kerja seperti penurunan kualitas kerja, keluhan dari 

pelanggan, dan kenaikan tingkat absensi. Hal ini sesuai dengan penelitian Arfani dan 

Bachruddin (2018), beban kerja yang terlalu   berlebihan dapat menimbulkan penurunan 

kinerja tenaga kerja sebesar 35,07% dan stress kerja sebesar 72,2%. Ketidakmampuan 

tenaga kerja dalam menyelesaikan tenaga kerjaannya disebabkan kapasitas dan 

kemampuan tenaga kerja tidak sesuai dengan tuntutan yang harus dikerjakan. 

Tenaga kerja pengemasan dituntut bekerja dengan kecepatan terlalu tinggi. Hal 

tersebut dikarenakan keterbatasan waktu yang singkat, dan volume kerja yang terlalu 

banyak. Banyaknya pekerjaan yang harus diselesaikan karena keterbatasan waktu yang 

singkat dan kurangnya tenaga kerja pengemasan. Oleh karena itu, perusahaan harus 

mampu memperkirakan jumlah tenaga kerja berdasarkan jumlah output atau hasil kerja 

yang akan dihasilkan oleh setiap tenaga kerja. Sehingga akan diketahui jumlah tenaga 

kerja teoritis yang diperlukan oleh perusahaan untuk mencapai target. 

 
Tabel 7. Presentase produktif dan tidak produktif 

Shift   Tenaga Kerja  Presentase Produktif  Presentase Non Produktif  

Shift  
1 96% 4% 

2 93% 7% 

Shift  
1 92% 8% 

2 92% 8% 

 

Berdasarkan Tabel 7. nilai produktivitas tenaga kerja di UD Bintang Walet 

Handika sangat baik karena di atas 90%. Menurut Syarif et al (2014), tenaga kerja yang 

produktif adalah tenaga kerja dapat menyelesaikan pekerjaannya sebanyak sebesar 80% 

dari total beban kerja. Faktor yang mempengaruhi produktivitas tenaga kerja berasal dari 

kompetensi, fasilitas kerja, motivasi, dan pengalaman kerja. Hal ini sesuai dengan 

Andhana dan Prastawa (2019), tenaga kerja dapat dikategorikan produktif apabila 

persentase menganggur tidak melebihi sepertiga waktu kerja dalam satu hari, dan 

sebaiknya perusahaan terus meningkatkan produktivitas tenaga kerja hingga menyentuh 

angka 90% ke atas demi terciptanya produktivitas yang tinggi. 
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Menurut Tannady dan Erwin (2014), produktivitas dapat dilihat dari output yang 

dihasilkan. Tenaga kerja yang memiliki output paling besar dalam jumlah waktu tertentu 

dapat dikategorikan sebagai tenaga kerja yang produktif maupun sebaliknya. Dalam 

penelitian ini output yang ditargetkan industri sebesar 7560 /hari tidak tercapai tetapi 

produktivitas tenaga kerja tinggi. Menurut Pratama dan Dwi (2015), menyebutkan faktor 

yang mempengaruhi produktivitas tenaga kerja yaitu usia, pengalaman kerja, upah, jenis 

kelamin dan hubungan sama tenaga kerja. 

Penelitian Putra dan Ketut (2013), mendapatkan hasil usia, pengalaman kerja, dan 

jenis kelamin berhubungan positif dengan produktivitas. Keempat variabel tersebut 

berpengaruh sebesar 77,9%. Semakin banyak pengalaman kerja, maka semakin tinggi 

keterampilan tenaga kerja untuk mendukung pekerjaanya. Menurut Ukkas (2017), jenis 

kelamin merupakan faktor penting yang menentukan produktivitas kerja. Tingkat 

produktivitas tenaga kerja laki-laki cenderung lebih tinggi dibanding dengan tenaga kerja 

wanita. Hal tersebut dikarenakan laki-laki memiliki kekuatan fisik yang lebih besar 

daripada wanita, dimana tenaga kerja industri kecil lebih banyak mengandalkan kekuatan 

fisik. Selain itu, wanita yang sudah berkeluarga cenderung lebih sulit untuk membagi 

waktunya untuk bekerja. Karena sebagian besar waktunya digunakan untuk mengurus 

rumah tangga. Tenaga kerja pengemasan di UD Bintang Walet Handika berjenis kelamin 

wanita yang mengalami kesulitan membagi waktunya. 

Efektifitas tenaga kerja dapat dilihat dari sisi penerimaan maka formula 

perhitungannya ratio perbandingan antara realisasi produksi dengan target yang ingin 

dicapai. Semakin besar ratio yang diperoleh maka semakin efektif, dan apabila semakin 

kecil ratio yang di peroleh maka semakin tidak efektif. Dengan mengetahui perbandingan 

target yang ingin dicapai dan realisasi produksi, maka tingkat efektivitas dapat diberi 

penilaian. Hasil rekapitulasi Efektivitas dan Efisiensi Tenaga Kerja disajikan pada Tabel 

8. mengindikasikan bahwa efektivitas dan efisiensi tenaga kerja efektif dan sangat efektif. 

Tingkat efisiensi dapat dilihat dari sisi pengeluaran maka formula perhitungannya adalah 

ratio antara target produksi dengan realisasi. Semakin kecil rationya maka semakin tidak 

efisien.  
Tabel 8. Rekapitulasi Efektivitas dan Efisiensi 

Shift  TK 

Nilai 

Efektivitas  Keterangan  

Nilai 

Efisiensi Keterangan  
1 1 94.57 % Efektif 95.00 % Sangat Efisien 

2 98.08 % Efektif 86.67 % Efisien 

2 
1 95.93 % Efektif 88.33 % Efisien 

2 100.04 % Sangat Efektif 86.00 % Efisien 

 

Menurut Murah et al (2015), perbaikan efisiensi dapat dilakukan dengan cara 

meningkatkan output pada tingkat input yang sama. Meningkatkan output dalam proporsi 

yang lebih besar daripada proporsi peningkatan input. Menurut Abdulbaqi et al (2018), 

faktor yang mempengaruhi efektivitas dan efisiensi tenaga kerja meliputi profesionalisme 

diukur dari pendidikan, pelatihan teknis, masa kerja (pengalaman), dan tersedianya 

peralatan kerja untuk mempercepat pelayanan. Faktor kedua yang berpengaruh terhadap 

efektivitas dan efisiensi yaitu disipin diukur dari waktu jam kerja, ketaatan terhadap 
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aturan, kehadiran tenaga kerja. Terakhir yaitu motivasi kerja diukur dari kesejahteraan, 

penghargaan, lingkungan kerja, dan ruangan kerja. 

Menurut Syaifudin (2016), faktor yang paling dominan mempengaruhi efisiensi 

yaitu lingkungan, kesejahteraan tenaga kerja. Faktor pertama, lingkungan kerja yang 

nyaman dan tidak membuat bosan dapat membuat tenaga kerja lebih giat bekerja. Namun 

pada area pengemasan tercium bau kurang sedap, alternatif penambahan ventilasi dengan 

catatan ventilasi tersebut dilapisi strimin dan kasa sehingga serangga tidak dapat 

memasuki area pengemasan. Faktor kedua, pemberian program kesejahteraan tenaga 

kerja agar dapat lebih baik dan bersemangat. Karena semangat kerja erat hubungannya 

dengan pemenuhan kebutuhan seseorang. Baiknya perlu dilakukan pengkajian ulang 

terkait pemberian insentif dan jaminan kesejahteraan. Pemberian kesejahteraan hidup 

yang layak bagi tenaga kerjanya agar loyalitasnya semakin tinggi. 

 

4. KESIMPULAN 

Waktu standar shift 1 tenaga kerja 1 sebesar 1,2946 menit/unit dan untuk tenaga 

kerja 2 sebesar 1,3009 menit/unit, sedangkan pada shift 2 untuk tenaga kerja 1 sebesar 

1,3038 menit/unit dan untuk tenaga kerja 2 sebesar 1,3401 menit/unit. Tenaga kerja 1 dan 

2 shift 1 sangat produktif dengan persentase produktif rata-rata sebesar 96% dan 93%. 

Artinya Tenaga kerja 1 dan 2 mampu bekerja secara produktif dalam menjalankan tugas 

pokoknya, sehingga kegiatan tidak produktif atau waktu menganggur (idle) rendah yaitu 

4% dan 7%. Pada tenaga kerja 1 dan 2 shift 2 sangat produktif dengan persentase 

produktif rata-rata sebesar 92% sehingga dapat diketahui bahwa persentase idle sebesar 

8%. Efisiensi tenaga kerja 1 (95.00%) dan 2 (86.67%) shift 1 memiliki capaian efisien. 

Efisiensi tenaga kerja 1 88.33%) dan tenaga kerja 2 (86.00%) shift 2 memiliki capaian 

efisien. Jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan yaitu 5 orang/mesin dimana 5 orang 

tersebut dapat disimpulkan sebagai 4 tenaga kerja ditambah 1 asisten dengan 

mempertimbangkan target produksi. 
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