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Penelitian ini bertujuan menentukan jumlah tenaga kerja optimal pada PT 

Mujiarto Putri Kembar Sejahtera agar mampu memenuhi permintaan produksi 

beras yang terus meningkat. Metode yang digunakan meliputi work sampling, 

uji keseragaman dan kecukupan data, performance rating, waktu normal, waktu 

baku, serta Work Load Analysis (WLA). Hasil menunjukkan sebagian besar 

elemen kerja memiliki beban sesuai, namun bagian pengemasan mengalami 

beban kerja berlebih hingga 110%, sehingga menghambat pencapaian output 

dan menyebabkan keterlambatan pengiriman. Berdasarkan analisis WLA, 

diperlukan penambahan satu pekerja pada bagian pengemasan sehingga total 

kebutuhan tenaga kerja menjadi 18 orang. Penyesuaian ini diharapkan mampu 

meningkatkan kapasitas produksi serta menyeimbangkan distribusi beban kerja 

di setiap stasiun. 

 

Abstract 

 

This study aims to determine the optimal number of workers at PT Mujiarto Putri 

Kembar Sejahtera to meet the increasing demand for rice production. The methods 

employed include work sampling, data uniformity and adequacy tests, performance 

rating, normal and standard time calculations, and Work Load Analysis (WLA). The 

results reveal that most work elements operate within reasonable workload limits, 

but the packaging section experiences excessive workload of up to 110%, leading to 

production delays and unmet demand. Based on the WLA results, one additional 

worker is required in the packaging section, raising the optimal workforce to 18 

employees. This adjustment is expected to improve production capacity and balance 

workload distribution across workstations. 
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1. PENDAHULUAN 

Bisnis pengolahan gabah menjadi beras merupakan salah satu sektor usaha yang sangat menjanjikan di 

Indonesia. Beras merupakan kebutuhan pokok bagi hampir seluruh lapisan masyarakat, sehingga permintaan 

terhadap produk ini selalu tinggi. Dengan perkembangan teknologi yang semakin canggih, pengolahan gabah 

menjadi beras dalam skala besar kini dapat dilakukan dengan lebih efisien dan menghasilkan produk yang 

berkualitas tinggi. 

Dalam proses produksi PT Mujiarto Putri Kembar Sejahtera memiliki 17 tenaga kerja yang ditempatkan 

pada berbagai stasiun kerja. Tabel 1.1 menunjukkan jumlah tenaga kerja pada setiap bagian produksi di PT 

Mujiarto Putri Kembar Sejahtera. Bagian mesin dryer memiliki empat orang tenaga kerja, sedangkan hampir 

semua bagian lain seperti paddy cleaner, gabah silo, paddy husker, mesin separator, mesin poles, mesin 

grader, mesin ayakan, dan beras silo hanya ditangani oleh satu orang tenaga kerja. Adapun bagian 

pengemasan memiliki empat tenaga kerja. 

Tabel 1.1 Data Pekerja 

No Bagian Jumlah pekerja 

1 Mesin Dryer 4 

2 Paddy Cleaner 1 

3 Gabah SILO 1 

4 Paddy Husker 1 

5 Mesin Separator 1 

6 Mesin Poles batu beras 1 

7 Mesin Poles besi beras 1 

8 Mesin ayakan beras 1 

9 Mesin grader 1 

11 Beras SILO 1 

12 Pengemasan 4 

 

Permasalahan yang terjadi pada perusahan ini yaitu mengalami keterlambatan dalam pengiriman dan hasil 

produksinya tidak dapat memenuhi permintaan. Kemudian adanya kurangnya tenaga kerja dan beban kerja yang 

berat bagi pekerja pada semua stasiun kerja. Permintaan yang semakin meningkat tetapi tidak ada penambahan 

karyawan dan hasil produksinya tidak bisa memenuhi permintaan pasar. Sering kali ada jam lembur untuk 

mencapai permintaan pasar tetapi hasilnya tetap tidak memenuhi permintaan. 

2. METODE 

A. Work Sampling 

Work sampling adalah teknik pengukuran waktu kerja yang melibatkan sejumlah besar pengamatan 

sesaat pada interval acak untuk menentukan proporsi waktu yang dihabiskan pekerja, mesin, atau 

proses pada berbagai aktivitas. 

 

%Produktif= 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑓

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛
×100 % 

 

Uji Keseragaman Data dan Kecukupan Data 

Sebagai bagian dari analisis keseragaman data, dilakukan pengambilan data melalui pengukuran 

batas kontrol untuk memastikan bahwa data yang digunakan konsisten. Perhitungan Batas Kontrol 

Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB) pada setiap elemen kerja dilakukan dengan menggunakan 

rumus uji keseragaman data berikut. 

BKA = 𝑃̅+ k√
 𝑃̅(1− 𝑃̅)

𝑛
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BKB = 𝑃̅- k√
 𝑃̅(1− 𝑃̅)

𝑛
 

Keterangan: 

 P̅ = Persentase rata-rata 

 k = Tingkat Kepercayaan 

 n = Jumlah pengamatan 

 

Uji kecukupan data digunakan untuk menetapkan jumlah pengamatan yang diperlukan dalam 

suatu sampel kerja. Penentuan ini dilakukan dengan tingkat ketelitian 5% dan tingkat kepercayaan 

95%. Jumlah observasi yang dibutuhkan kemudian dihitung menggunakan rumus uji kecukupan 

data berikut. 

N’ = 
𝑘2 (1−P̅)

𝑠2  P̅
 

Keterangan: 

N’ = Jumlah penghamatan yang seharusnya dilakukan 

k  = Tingkat kepercayaan dalam pengamatan 95%, maka k=2 

s  = Derajat ketelitian 

P̅ = Persentase kejadian yang diamati 

 

Performance Rating 

Menurut Wignjosoebroto (2006), pengukuran kerja adalah proses evaluasi terhadap tingkat 

kecepatan operator dalam menjalankan tugasnya selama kegiatan pengukuran berlangsung. 

 

 
Gambar 1 Performance Rating 

Waktu Siklus 

Waktu siklus merupakan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu produk, mulai dari 

pengolahan bahan mentah oleh pekerja di area kerja hingga seluruh rangkaian proses produksi 

berakhir. Nilai waktu ini ditentukan melalui perhitungan dengan rumus berikut. 

Ws = 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑘𝑒𝑙𝑜𝑛𝑔𝑔𝑎𝑟𝑎𝑛×(𝑃𝐴+𝐹𝐴+𝐷𝐴)

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑗𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡)−𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑖𝑠𝑡𝑖𝑟𝑎ℎ𝑎𝑡 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡)
×100 % 

Waktu Longgar (Allowance) 

Penentuan waktu longgar dibagi menjadi tiga jenis, yakni personal allowance, fatigue 

allowance, dan delay allowance. Waktu longgar ini dihitung dengan menggunakan rumus berikut. 

 

Ws = 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑘𝑒𝑙𝑜𝑛𝑔𝑔𝑎𝑟𝑎𝑛×(𝑃𝐴+𝐹𝐴+𝐷𝐴)

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑗𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡)−𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑖𝑠𝑡𝑖𝑟𝑎ℎ𝑎𝑡 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡)
×100 % 

 

 

 

Waktu Normal 

Waktu normal adalah periode yang diperlukan seorang pekerja untuk melakukan tugasnya 

secara wajar, tanpa melakukan usaha yang berlebihan sepanjang jam kerja. Perhitungan waktu ini 

dilakukan menggunakan rumus berikut. 
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Wn = 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 ×𝑝𝑒𝑟𝑠𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠𝑒 ×𝑅𝑓

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙𝑘𝑎𝑛
×100 % 

 

Waktu Baku 

Waktu baku untuk setiap komponen harus sudah termasuk toleransi untuk istirahat guna 

mengurangi kelelahan atau menghadapi faktor-faktor yang tidak dapat dihindari. Perhitungan waktu 

baku ini dilakukan dengan rumus berikut. 

 

Wb=Wn  × 
100%

100 %−𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒%
 

B. Work Load Analysis (WLA) 

Perhitungan beban kerja bertujuan untuk mengetahui tingkat beban yang ditanggung setiap 

karyawan selama proses perakitan kemasan bedak. Besarnya beban kerja dihitung menggunakan 

rumus berikut. 

WLA = % produktif × Performance Rating (1+ Allowance) 

 

WLA = 
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 ×𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐵𝑎𝑘𝑢

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 ×𝐽𝑎𝑚 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎
 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Work Sampling 

Tabel 2 Rekap Pengukuran Kerja 

 
  Uji Keseragaman 

Tabel 3 Perhitungan Uji Keseragaman Data 

 
   

Uji Kecukupan Data 

Tabel 4 Perhitungan Uji Kecukupan Data 



Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2026, 9(1), Pages 354-361 

 

 

Page 359 of 361 

 
Dari tabel di atas, terlihat bahwa nilai N’ tidak ada yang melebihi nilai N. Oleh karena itu, dapat 

disimpulkan bahwa pengambilan data sudah cukup. 

Analisis Performance Rating 

Tabel di bawah ini menampilkan hasil Wastinghouse Performance Rating yang digunakan sebagai data 

untuk mengukur tingkat kinerja karyawan pada proses kerja. 

Tabel 5 Penyesuaian Performance Rating 

 
 

 

Waktu Normal 

Tabel 6 Perhitungan Waktu Normal 

 

 
 

Allowance 

Tabel 7 Perhitungan Allowance 
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Perhitungan Waktu Baku 

Tabel 8 Perhitungan Waktu Baku 

 
 

Analisis Pengukuran Beban Kerja 

 
 

 Berdasarkan tabel daiatas menggunakan metode WLA (Workload Analysis) terdapat perbaikan pada 

elemen pengemasan dan perlu perbaikan dengan menambahkan 1 pekerja karena beban kerjanya berlebih 

seghingga perlu perbaikan dan elemen kerja yang lain tidak perlu perbaikan karena tidak terjadi kelelahan. 

 

4. KESIMPULAN 

Berikut Kesimpulan yang bisa diuraikan: 

1. Berdasarkan tingkat beban kerja yang sudah dianalisis yerdapat bagian elemen ketrja yang mencapai 

110%, sehingga menunjukkan beban kerja yang berlebih. 
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2. Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode WLA untuk mengetahui jumlah tenaga kerja yang 

optimal perlu adanya penambahan 1 pekerja pada bagian pengemasan karena masih dilakukan secara 

manual. Total pekerja yang dibutuhkan sebanyak 18 orang 
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