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In the production process using this work sampling 

method aims to determine whether a job is fast or not so 

that workers work in typical conditions that are needed 

in the production of primary current transformer winding 

based on standard time. The sampling method was 

developed based on the low probability. By using a 

degree of the confidence level of 95% and a level of 

accuracy of 5%, and the adjustment factor with the 

westing house method. The results of this study indicate 

the standard time required by worker 1 to complete the 

work is 128.4 minutes/unit; worker 2 is 125.7 

minutes/unit, worker 3 is 121.9 minutes/unit and standard 

time of worker 4 is 123.3 minutes/unit. And the optimal 

number of workers that should be employed is 5.1 people, 

while the number of workers available in the primary 

winding current transformers is 4 people, so there is a 

need to add 1 new workforce so that the products 

produced according to the specified time. It is also known 

that the average productivity of all operators is 89.37% 

with the percentage of idle (idle time) of 10.62%. 
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Teknik Dan Manajemen Industri, 
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Kegiatan dalam proses produksi divisi winding primer 

current transformer dilakukan penelitian yang berkaitan 

dengan produktivitas menggunakan metode work 

sampling. Didalam metode tersebut, digunakan tingkat 

kepercayaan sebesar 95% dan tingkat ketelitian sebesar 

5% dengan penyesuaian yang menggunakan metode 

westing house. Didalam perhitungannya dihasilkan nilai 

standar pada pekerja 1 ketika selesai tiap project dengan 

waktu sebesar 128,4 menit/ unit, kemudian pada pekerja 

2 sebesar 125,7 menit/ unit, pada pekerja 3 sebesar 121,9 

menit/ unit dan untuk pekerja 4 dapat menyelesaikan per 

project winding current transformer sebesar 123,3 menit/ 

unit. Dalam penggunaan tenaga kerja yang optimal 

didapat hasil bahwa dibutuhkan 5,1 atau 5 orang yang 

digunakan untuk melakukan proses produksi. Sehingga, 

pada awalnya ada 4 pekerja maka harus ditambah 

sebanyak 1 orang agar produk yang dihasilkan sesuai 

waktu yang sudah ditentukan. Disini diketahui juga 

produktivitas rata-rata semua operator sebesar 89,37 % 
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dengan prosentase idle (waktu menganggur) sebesar 

10,62 %. 

 

1. Pendahuluan 

Produktivitas pada karyawan akan berkaitan dengan penentuan metode yang tepat 

untuk menyelesaikan aktivitas yang dilakukan oleh pekerja (Rinawati et al., 2013). Pada 

awalnya, cara menentukan metode kerja bisa menggunakan waktu standar untuk acuan 

penentuan dari metode kerja yang optimal (Tarigan et al., 2015).  

Beban dan stasiun kerja akan berkaitan dengan waktu standar pekerja, yang saat ini 

menjadi tidak seimbang dikarenakan faktor tertentu, misalnya adanya faktor pekerja yang 

tidak cekatan pada posisi kerjanya (Chandra, 2017).  

Pekerjaan yang berkaitan dengan manufaktur harus ada keselamatan dan kesehatan 

kerja untuk melindungi pekerja dari kecelakaan kerja serta mampu meningkatkan 

produktivitas di bagian winding current transformer (Rahayuningsih & Pradana, 2019). 

Maka dapat permasalahannya yaitu berapa waktu standar pada proses produksi winding 

primer current transformer dan berapa jumlah kerja yang optimal di lini produksi winding 

primer current transformer?. waktu akan berguna untuk menjadi tolak ukur pekerja dalam 

melakukan sekali kegiatan produksi objek di area pabrik pada shift yang sedang terjadi 

(Widodo, 2017). Dengan adanya standar waktu ini maka proses produksi dapat dilaksanakan 

dengan baik dan benar, karena para karyawan yang sedang melaksanakan proses produksi 

ini dapat mengikuti seberapa lama proses yang telah ditentukan sebelumnya sehingga pada 

akhirnya dalam penetapan standar waktu ini dapat mengikuti juga tingkat efisiensifitas 

karyawan (Arisandra, 2016). Tolak ukur utama dari produktivitas yaitu kelonggaran yang 

memiliki fungsi untuk menghilangkan kelelahan, hambatan yang tidak mampu dihindarkan 

dan kebutuhan individu. 

Ketika terjadi ketidak efektifan waktu saat bekerja, akan terjadi kelalaian dan kegiatan 

yang tidak akan terjadi sesuai dengan harapan (Murnawan, 2014). Pengukuran kerja dengan 

metode sampling kerja ini sama halnya dengan pengukuran kerja dalam jam henti (stop 

watch time study) diklasifikasikan sebagai pengukuran kerja secara langsung karena 

pelaksanaan kegiatan pengukuran harus secara langsung ditempat kerja yang diteliti. Data 

yang diperoleh secara langsung dari tempat yang dijadikan sebagai objek penelitian. 

Penggunaan jenis data dalam penelitian ini yaitu data primer dan data sekunder: data primer 

yaitu penghitungan waktu rata-rata serta waktu normal yang dibutuhkan untuk 

menyelesaikan pengetesan travo arus, penghitungan tenaga kerja, waktu total pengerjaan 
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kemudian menentukan jumlah tenaga kerja optimal. Kemudian, data sekunder yang 

diperoleh tidak secara langsung dari sumbernya. Data ini diperoleh dari buku-buku referensi, 

website dan juga juga jurnal yang mendukung serta berkaitan dengan objek penelitian 

(Pammer & Bratic, 2013).  

2. Tinjauan Pustaka 

2.1. Pengertian Waktu Standard 

Standar waktu proses produksi pada dasarnya adalah patokan waktu yang harus 

dilaksanakan oleh karyawan dalam menyelesaikan proses produksi dengan sebaik-baiknya 

(Sutalaksana, 2006). Dengan adanya standar waktu ini maka proses produksi dapat 

dilaksanakan dengan baik dan benar, karena para  karyawan yang sedang melaksanakan 

proses produksi ini dapat mengikuti seberapa lama proses yang telah ditentukan sebelumnya 

sehingga pada akhirnya dalam penetapan standar waktu ini dapat mengikuti juga tingkat 

efisiensifitas karyawan (Danang & Wahyudi, 2011). Standar produksi juga bisa disebut 

sebagai standar waktu yang dapat didefinisikan sebagai jumlah waktu yang diperlukan untuk 

melaksanakan  tugas apabila operator terlatih yang bekerja dengan kecepatan normal atau 

biasa dan menggunakan motode yang sudah ditetapkan (Schroeder & G., 2000). 

2.2. Teknik Pengukuran Standar Waktu dengan Studi Waktu 

Waktu adalah suatu metode pengukuran kerja secara kuantitatif yang memasukkan 

penyesuaian faktor kecepatan atau rating faktor (RF) dan menggunakannya sebagai standar 

bagi organisasi secara keseluruan (Handoko, 1999). Untuk mendapatkan waktu standar 

perlu diketahui terlebih dahulu beberapa hal yaitu antara lain (Cahyo, 2016): 

 Waktu rata-rata adalah waktu rata-rata yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu 

unit pekerjaan dari penyelesaian produk akhir. 

 Waktu Normal adalah waktu yang diperlukan karyawan dengan tingkat kecepatan 

normal, dengan cara mengalikan waktu rata-rata dengan kecepatan para karyawan. 

 Rating Faktor adalah angka koefisien yang digunakan dalam pengukuran waktu 

standar agar diperoleh waktu standar yang sama baik bagi pekerja yang mempunyai 

kecepatan dibawah rata-rata. 

(Wignjosoebroto, 2000) dalam Westing House Company 1927 menggambarkan suatu 

performance ranting yang berisikan nilai-nilai angka yang berdasarkan tingkatan yang ada 

untuk masing-masing faktor tersebut. Faktor yang mempengaruhi rating faktor yaitu, 

keterampilan, usaha, kondisi dan konsistensi diri pekerja.  
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2.3. Pengertian Pengukuran Waktu Kerja 

Pengukuran kerja adalah penerapan teknik yang direncanakan untuk menerapkan 

waktu bagi pekerja yang memenuhi syarat untuk menyelesaikan pekerjaan tertentu pada 

tingkat prestasi yang ditetapkan. Faktor yang menyebabkan menurunnya produktivitas 

perusahaa adalah sifat dan keadaan barang, proses yang berjalan tidak semestinya, waktu 

tidak efektif yang bertumpuk selama produksi berlangsung, kekurangan pihak manajemen 

atau kelalaian para buruh (Mayasari et al., 2019). Selain itu bisa menjadi teknik utama untuk 

mengurangi kerja, terutama dengan meniadakan gerak yang tidak perlu dan dengan 

menggantikan metode yang tidak memenuhi syarat. Secara singkat pengukuran kerja adalah 

metode penetapan keseimbangan Antara kegiatan manusia yang dikonstribusikan dengan 

unit output yang dihasilkan (Wignjosoebroto, 2000) 

Tujuan pengukuran waktu kerja adalah untuk mendapatkan waktu baku yang harus 

dicapai oleh pekerja da am menyelesaikan suatu pekerjaan (Febriana et al., 2015). 

Pengukuran waktu yang dilakukan terhacap beberapa alternatif sistem kerja, maka yang 

terbaik dilihat dari waktu penyelesaian tersingkat. Pengukuran waktu juga ditujukan untuk 

mendapatkan waktu baku penyelesaian pekerjaan, yaitu waktu yang dibutulkan secara 

wajar, normal, dan terbaik. 

Meskipun pengukuran waktu pada awalnya lebih banyak diterapkan dalam kaitannya 

dengan upah perangsang. namun pada saat ini pengukuran waktu dan teknik-teknik 

pengukuran kerja lainnya memiliki manfaat di berbagai bidang, Antara lain (RINAWATI et 

al., 2012) : 

1.  Untuk menentukan jadwal dan perencanaan kerja. 

2.  Untuk menentukan standar biaya dan membantu persiapan anggaran. 

3.  Untuk memperkirakan biaya sebuah produk sebelum diproduksi, termasuk 

mempersiapkan penawaran dan menentukan harga jual. 

4.  Untuk menentukan pemanfaatan mesin, jumlah mesin yang dapat dioperasikan 

seorarg operator, dan membantu penyeimbangan Iini rakitan  

5.  Untuk menentukan standar waktu yang digunakan sebagai dasar pemberian upah bagi 

tenaga kerja langsung dan tidak langsang. 

6.  Untuk menentukan standar waktu yang digunakan sebagai dasar pengendalian biaya 

tenaga kerja. 
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2.3.1. Teknik-teknik Pengukuran Waktu Kerja 

Secara garis besar, teknik pengukuran waktu dapat dikelompokkan 

kedalam 2 bagian, yaitu : 

1. Pengukuran Langsung 

Pengukuran langsung adalah pengukuran yang dilakukan secara 

langsung ditempat dimana pekerjaan yang bersangkutan dilakukan. 

Pengukuran langsung ini terdiri dari 2 jenis pengukuran, yaitu : 

a. Pengukuran waktu menggunakan jam henti ( Stopwatch time study) 

b. Pengukuran waktu dengan sampling kerja ( Work sampling)   

2. Pengukuran tidak langsung 

Pengukuran tidak langsung adalah pngukurn yang dilakukan tanpa si 

pengamat harus berada ditempat kerja. Disini aktivitas yang dilakukan hanya 

melakukan perhitungn waktu kerja dengan membaca tabel-tabel waktu yang 

tersedia. Yang terasuk kedalam kelompok ini antara lain : Data waktu baku dan 

data waktu gerakan. 

3. Metode Penelitian 

3.1. Sumber Data 

3.1.1. Data Primer 

Data yang diperoleh secara langsung dari tempat yang dijadikan sebagai objek 

penelitian. Adapun data primer yang dugunakan dalam penelitian ini, meliputi: 

penghitungan waktu rata-rata serta waktu normal yang dibutuhkan untuk menyelesaikan 

pengetesan travo arus, penghitungan tenaga kerja, waktu total pengerjaan kemudian 

menentukan jumlah tenaga kerja optimal. 

3.1.2. Data Sekunder 

Data yang diperoleh tidak secara langsung dari sumbernya. Data ini diperoleh 

dari buku-buku referensi, website dan juga juga jurnal yang mendukung serta berkaitan 

dengan objek penelitian. 

3.2. Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dalam penyusunan tugas akhir ini menggunkan beberapa cara 

pengumpulan data sebagai berikut : 

1. Wawancara (Interview), Yaitu dengan cara melakukan wawancara secara 

langsung kepada pihak yang berhubungan dengan permasalahan yang di jadikan 

objek penelitian guna informasi dan data yang diperlukan. 
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2. Literatur (Library Research), Yaitu dengan cara mencatat data seluruhnya maupun 

sebagian dari perpustakaan berupa buku, catatan maupun arsip-arsip yang 

berhubungan dengan penentuan standar waktu kerja sekaligus metode pengukuran 

secara work sampling. 

3. Observasi, Yaitu peninjauan secara langsung kelapangan kerja dimana yang 

menjadi target utama adalah pengumpulan data-data yang berkaitan dengan proses 

pengetesan, jumlah yang dihasikan, serta yang berkaitan dengan tenaga kerja. 

Tahapan pengolahan dan analis data yang digunakan adalah sebagai berikut : 

a. Menetapkan jumlah pengamatan kemudian melakukan pengamatan.  

b. Mencatat jumlah produk yang dihasilkan pekerja. 

c. Menentukan rating factor dan allowance.  

d. Menghitung produktivitas operator dengan rumus (Yosan et al., 2014) : 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠 =
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛−𝑖𝑑𝑙𝑒

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛
 𝑥 100%               ………..(1) 

e. Uji keseragaman data dilakukan dengan tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 

5% dengan rumus (Kristanto & Widodo, 2015), (Sutrisna, 2019) : 

𝐵𝐾𝐴 = 𝑝̅ + 2√
𝑝̅ (1−𝑝̅)

𝑛̅
                    ………..(2) 

𝐵𝐾𝐵 = 𝑝̅ − 2√
𝑝̅ (1−𝑝̅)

𝑛̅
                               ………..(3) 

𝑃 =
∑ 𝑝𝑖

𝐾
                                  ………..(4) 

𝑛 =
∑ 𝑛𝑖

𝐾
                                 ………..(5) 

Keterangan : 

P = produktivitas rata-rata 

N = jumlah pengamatan yang dilaksanakan per siklus kerja 

Pi = persentase produktif hari ke-i 

K = jumlah hari pengamatan 

Ni = jumlah pengamatan hari ke-i 

1. Tingkat kepercayaan 68% mempunyai harga k=1 

2. Tingkat kepercayaan 95% mempunyai harga k=2 

3. Tingkat kepercayaan 99% mempunyai harga k=3 

f. Menghitung jumlah  pengamatan dengan rumus (Alfina & Santosa, 2012): 

𝑁′ =
𝑘2(1−𝑝)

𝑆2 𝑝
                          ………..(6) 
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Tingkat kepercayaan yang dipakai adalah 95% dan tingkat ketelitian 5 %.  

N’ =jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk sampling kerja 

S  =Tingkat ketelitian yang dikehendaki (bentuk desimal) 

P  =Persentase terjadinya kejadian yang diamati (bentuk desimal) 

K  =Harga indeks yang besarnya tergantung pada tingkat kepercyaan yang diambil 

1. Tingkat kepercayaan 68% mempunyai harga k=1 

2. Tingkat kepercyaan 95% mempunyai harga k=2 

3. Tingkat kepercayaan 99% mempunyai harga k=3 

g. Menghitung waktu standar. 

h. Menghitung jumlah tenaga kerja standar. 

i. Analisa hasil pengolahan data dan menarik kesimpulan. 

4. Hasil dan Pembahasan 

   Dengan dilakukannya pengamatan sampling kerja, dapat diketahui   beberapa hal 

berikut ini : 

1. Persentase kerja produktif dan non-produktif (idle) 

2. Penetapan waktu standar tenaga kerja 

Tabel 1. Prosentase produktif dan idle pekerja 

Pekerja Prosentase produktif Prosentase idle 

1 90,53 % 9,46 % 

2 88,21 % 11,78 % 

3 89,64 % 10,35 % 

4 89,10 % 10,89 % 

 

Pada tabel 1, sebesar 90,53% dimiliki oleh prosentasi produktif pekerja 1 dengan 

prosentase idle sebesar 9,46%, sebesar 88,21% dimiliki oleh prosentasi produktif pekerja 2 

dengan prosentase idle sebesar 11,78%, sebesar 89,64% dimiliki oleh prosentasi produktif 

pekerja 3 dengan prosentase idle sebesar 10,35%, sebesar 89,10% dimiliki oleh prosentasi 

produktif pekerja 4 dengan prosentase idle sebesar 10,89%. 

Dari penelitian yang telah dilakukan maka waktu normal yang diperlukan pekerja untuk 

menyelesaikan pekerjaanya, adalah sebagai berikut: 

a. Pekerja 1, Wn = 111,1 menit 

b. Pekerja 2, Wn = 108,1 menit 

c. Pekerja 3, Wn = 104,9 menit 



Jurnal Ilmiah Mahasiswa Teknik Industri Universitas Kadiri 

Vol. 2 No. 1 Januari 2020, hal 1 – 10 

ISSN :  2622-1004 (Online) 

 

8 
               *Corresponding author : telusijioktober94@gmail.com 

 

d. Pekerja 4, Wn = 105,4 menit 

Berdasarkan waktu normal diatas, maka dapat diketahui waktu standar yang 

dibutuhkan pekerja untuk melakukan pekerjaannya adalah sebagai berikut: 

a. Pekerja 1, Ws = 128,4 menit / unit 

b. Pekerja 2, Ws = 125,7 menit / unit 

c. Pekerja 3, Ws = 121,9 menit / unit 

d. Pekerja 4, Ws = 123,3 menit / unit 

Bahwa waktu total pengerjaan winding primer current transformer sebesar 4993 menit 

atau 83,2 jam, dengan kebutuhan produk setiap bulannya rata-rata 480 unit. Maka jumlah 

tenaga kerja standar yang diperlukan untuk proses winding primer current transformer 

sebanyak 5,1 orang. Sehingga pemecahan masalah yang dapat diambil dari masalah tersebut 

adalah diperlukan penambahan tenaga kerja 1 orang yang saat masih memiliki 4 orang 

pekerja agar permintaan produk terpenuhi berdasarkan waktu yang ditetapkan. 

5. Kesimpulan dan Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasana yang telah di lakukan untuk penentuan 

waktu standar dan jumlah tenaga kerja optimal pada bagian winding primer current 

transformer di PT. BAMBANG DJAJA Mojokerto, maka dapat di simpulkan sebagai 

berikut : 

1. Waktu standar yang diperoleh untuk masing- masing pekerja  

a. Pekerja 1 sebesar 128,4 menit / unit 

b. Pekerja 2 sebesar 125,7 menit / unit 

c. Pekerja 3 sebesar 121,9 menit / unit 

d. Pekerja 4 sebesar 123,3 menit / unit 

2. Hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan diperoleh bahwa jumlah tenaga kerja 

yang dibutuhan pada bagian winding primer current transformer adalah 5,1 orang, 

sedangkan jumlah kerja yang ada saat ini adalah 4 orang, sehingga perlu adanya 

penambahan tenaga kerja baru sebanyak 1 orang supaya output bisa tercapai 

berdasarkan waktu yang telah ditetapkan. 

Saran bagi pihak-pihak yang tertarik untuk meneliti topik ini secara lebih mendalam, 

maka penulis sarankan untuk lebih memperhatikan masalah kinerja dan proses produksinya, 

supaya produk yang dihasilkan bisa seperti apa yang diinginkan. 
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