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ABSTRAK

Salah satu perusahaan yang bergerak pada industri sarung tangan golf adalah CV
X yang berada di Provinsi D.l. Yogyakarta dengan mekanisme produksi make to
order (MTO) dari perusahaan pusat. Proses produksi CV X berjalan untuk
memenuhi rerata pesanan produk dari perusahaan pusat sebesar 1.550 pasang pcs
per hari. Akan tetapi, berdasarkan wawancara bersama Kepala Produksi CV X
nilai aktual produksi yang tercapai oleh perusahaan kurang dari 67% dari pesanan
pada jam kerja normal. Keterlambatan produksi ini salah satunya disebabkan oleh
adanya gerakan pekerja yang kurang efisien dalam proses jahit variasi dan jahit
pokok. Maka dari itu, perlu dilakukan analisis produktivitas perusahaan terutama
pada proses jahit variasi dan jahit pokok dengan metode studi waktu dan gerak
yang terdiri dari stopwatch time study (studi waktu jam henti) untuk menentukan
waktu baku proses produksi secara langsung. Selain itu, terdapat metode maynard
operation sequence technique (MOST) untuk menentukan waktu baku secara
tidak langsung dan menganalisis urutan aktivitas jahit variasi dan jahit pokok.
Pada metode studi gerak diterapkan dengan mengacu pada prinsip-prinsip
ekonomi gerakan yang disesuaikan dengan proses pembuatan sarung tangan golf.
Hasil pengolahan dan analisis data menunjukkan waktu baku yang diperlukan
pada proses jahit variasi dan jahit pokok berdasarkan Predetermined Motion and
Time Study metode MOST sebelum perbaikan adalah sebesar 137,77 detik dan
499,72 detik. Setelah perbaikan, waktu baku yang diperlukan pada proses jahit
variasi dan jahit pokok adalah sebesar 117,54 detik dan 463,91 detik. Selain itu,
terdapat beberapa perbaikan teknik kerja, seperti penggunaan kedua tangan secara
bersamaan untuk mengambil benda kerja serta peletakan benda kerja yang harus
tertata dan tetap untuk menghindari gerakan yang tidak efisien. Dengan penerapan
perbaikan tersebut memberikan potensi peningkatan produktivitas pada jahit
variasi sebesar 2.143 pasang pcs/hari atau meningkatkan sebesar 17,16% dari
kondisi sebelum ' perbaikan. Pada jahit pokok berpotensi memberikan angka
produktivitas sebesar 1.086 pasang pcs/hari atau meningkatkan produktivitas
sebesar 7,74% dari kondisi sebelum perbaikan.

Kata kunci: Studi/waktu, Studi gerak, Produktivitas

Xii



BAB I
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Pertumbuhan industri manufaktur Indonesia menunjukkan adanya
peningkatan permintaan dan produksi yang dialami oleh perusahaan manufaktur
(Indonesia Market Quote, 2023). Salah satu industri yang mengalami
pertumbuhan adalah industri tekstil dan produk tekstil (TPT). Pada tahun 2022
industri TPT memiliki kontribusi sebesar 6,33% terhadap produk domestik bruto
(PDB) sektor industri pengolahan nonmigas Indonesia (Kementerian
Perindustrian RI, 2022). Salah satu industri yang masuk dalam industri TPT ini
adalah industri pembuatan sarung tangan golf.

Industri sarung tangan golf memiliki segmen pasar tersendiri bagi para
pecinta olahraga golf. Selain itu, industri sarung tangan diprediksi akan
mengalami pertumbuhan permintaan 5-8% per tahunnya termasuk di dalamnya
industri sarung tangan golf (Binekasri, 2023). Terlepas dari permintaan produk
yang meningkat, tentu berbanding lurus dengan meningkatnya persaingan dalam
industri_pembuatan ‘'sarung tangan golf. Terlebih lagi persaingan industri zaman
sekarang-masuk dalam skala global “atau internagional” (Sukmana, 2024). Oleh
karena itu, perusahaan dituntut untuk bersaing dan beradaptasi dalam memenuhi
kebutuhan pasar. Di sisi lain, perusahaan harus mampu mengelola sumber daya
perusahaan dengan optimal sehingga dapat meminimalkan kerugian yang terjadi
dalam pemenuhan kebutuhan pasar (Priyono et al., 2019).

Pengelolaan sumber daya dengan optimal ini berkaitan dengan kesediaan

bahan baku, peralatan, dan sumber daya manusia dalam memenuhi kebutuhan



pelanggan. Ditinjau dari sisi produksi, terdapat keterkaitan yang erat antara
produksi dan kinerja sumber daya manusia dalam memenuhi tingkat produksi
perusahaan (Prayoga & Suseno, 2023). Oleh karena itu, perusahaan perlu
memberi perhatian terhadap kinerja karyawan selama bekerja. Dengan begitu
produksi yang dilakukan perusahaan akan optimal, baik dari segi kuantitas
maupun kualitas (Baety et al., 2019).

Salah satu perusahaan yang bergerak pada industri sarung tangan golf
adalah CV X yang berada di Provinsi D.l. Yogyakarta dengan mekanisme
produksi make to order (MTO) dari perusahaan pusat. Sarung tangan golf yang
diproduksi oleh CV X memiliki beberapa jenis sesuai dengan pesanan perusahaan
pusat, tetapi jenis sarung tangan golf yang diproduksi memiliki pola dan proses
produksi yang sama dengan beberapa perbedaan yang tidak signifikan, seperti
warna bahan dan variasi pada bantalan sarung tangan golf.

Proses produksi yang berjalan pada CV X dimulai dari persiapan bahan
baku sampai pada pengemasan sementara sebelum dikirimkan ke perusahaan
pusat. Selain itu, proses produksi yang berjalan merupakan semi-otomatis, yaitu
proses produksi yang ‘berjalan dikerjakan oleh manusia ‘dengan_bantuan mesin
terutama-pada- proses pemotongan kain sampai pada proses jahit pokok sarung
tangan golf.

Proses produksi tersebut berjalan untuk memenuhi rerata pesanan produk
dari perusahaan pusat sebesar 1.550 pasang pcs per hari. Akan tetapi, berdasarkan
wawancara bersama Kepala Produksi CV X nilai aktual produksi yang tercapai
oleh perusahaan kurang dari 67% dari pesanan pada jam kerja normal. Hal

tersebut terjadi karena pada proses jahit variasi dan jahit pokok dilakukan satu per



satu sehingga membutuhkan waktu cukup banyak. Selain itu, pada proses jahit
pokok sering kali terjadi keterlambatan produksi sehingga mengakibatkan
penambahan jam kerja karyawan selama 3 jam kerja lembur.

Keterlambatan pada proses produksi ini salah satunya disebabkan oleh
adanya gerakan pekerja yang kurang efisien dalam proses jahit variasi dan jahit
pokok, seperti gerakan pengambilan bahan kain yang seharusnya dapat dikerjakan
dengan satu tangan, tetapi dikerjakan dengan kedua tangan. Selain itu, perusahaan
belum melakukan pengukuran waktu baku pada proses jahit variasi dan jahit
pokok sehingga tidak ada acuan tetap untuk mengukur dan menganalisis
produktivitas terutama pada proses jahit variasi dan jahit pokok. Maka dari itu,
perlu dilakukan analisis produktivitas perusahaan terutama pada proses jahit
variasi dan jahit pokok dengan metode yang sesuai sehingga dapat membantu
meningkatkan produktivitas perusahaan.

Metode yang dapat diterapkan untuk menganalisis produktivitas suatu
pekerjaan adalah’ metode studi waktu dan gerak. Metode ini digunakan untuk
menganalisis produktivitas dari sisi waktu proses produksi dan gerakan pekerja
ketika melakukan pekerjaannya (Annisawati et_al., 2021). Metode studi waktu
diterapkan dengan menggunakan stopwatch time study (studi ‘waktu jam henti)
dan maynard operation sequence technique (MOST) sesuai dengan pekerjaan
yang memiliki waktu proses yang pendek dan dilakukan secara berulang-ulang
(Utama et al., 2023).

Metode stopwatch time study (studi waktu jam henti) digunakan untuk
menentukan waktu baku proses produksi secara langsung (Muti et al., 2022).

Metode MOST digunakan untuk menentukan waktu baku secara tidak langsung



dan menganalisis urutan aktivitas jahit variasi dan jahit pokok (Annisa et al.,
2020). Pada metode studi gerak diterapkan dengan mengacu pada prinsip-prinsip
ekonomi gerakan yang disesuaikan dengan proses pembuatan sarung tangan golf
(Astuti & Zakaria, 2020).

Penerapan metode studi waktu dan gerak pada penelitian ini diharapkan
dapat memberikan masukan yang sesuai dengan kondisi perusahaan. Dengan
begitu perusahaan dapat memenuhi pesanan produk sarung tangan golf dengan
penggunaan sumber daya yang optimal. Selain itu, penelitian ini diharapkan
memberikan dampak positif pada operasional perusahaan maupun pada hal
lainnya terkait proses produksi di perusahaan.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, terdapat beberapa
pertanyaan yang akan dijawab dalam penelitian ini sebagai berikut:

1. Berapakah waktu baku atau standar yang diperlukan pada proses jahit
variasi dan jahit pokok dalam pembuatan sarung tangan golf sebelum dan
proyeksi setelah dilakukannya perbaikan?

2. Apa saja gerakan atau teknik —kerja ~yang. perlu_ diperbaiki untuk
mempersingkat waktu proses jahit variasi-dan jahit pokok?

3. Seberapa besar potensi peningkatan output produksi setelah dilakukan
perbaikan?

1.3. Tujuan Penelitian
Bersumber dari permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini, diharapkan

dapat mencapai beberapa tujuan penelitian sebagai berikut:



1.4.

Menghitung waktu baku atau standar yang diperlukan pada proses jahit
variasi dan jahit pokok dalam pembuatan sarung tangan golf sebelum dan
setelah perbaikan.

Mengidentifikasi gerakan atau teknik kerja yang perlu diperbaiki untuk
mempersingkat waktu proses jahit variasi dan jahit pokok.

Menghitung potensi peningkatan output produksi setelah dilakukan
perbaikan.

Manfaat Penelitian

Manfaat pada penelitian ini terbagi menjadi dua yaitu manfaat bagi

mahasiswa dan manfaat bagi perusahaan. Manfaat ini akan diperoleh kedua belah

pihak jika tujuan penelitian tercapai.

1.4.1. Manfaat untuk Mahasiswa

Dengan adanya penelitian ini, diharapkan mahasiswa mendapatkan

beberapa manfaat sebagai berikut:

a.

b.

Mahasiswa mendapatkan gambaran terkait dunia kerja secara langsung.
Mahasiswa dapat mengamati secara langsung aktivitas yang ada di
perusahaan .dan. melatih kemampuan analisis dan problem, solving terkait
produktivitas perusahaan.

Mahasiswa akan dapat melengkapi persyaratan tugas akhir untuk
menyelesaikan pendidikan sarjana program studi Teknik Industri di Fakultas

Sains dan Teknologi UIN Sunan Kalijaga.

1.4.2. Manfaat untuk Perusahaan

Dengan adanya penelitian ini, diharapkan perusahaan mendapatkan

beberapa manfaat sebagai berikut:



a. Perusahaan dapat mengetahui waktu yang dibutuhkan dalam pembuatan
sarung tangan golf terutama pada proses jahit variasi dan jahit pokok.

b. Perusahaan dapat mengetahui gerakan atau teknik pekerjaan yang dapat
mempersingkat waktu jahit variasi dan jahit pokok sarung tangan golf.

c. Perusahaan dapat mengetahui potensi output produksi jika dilakukan
perbaikan pada proses produksi sarung tangan golf.

1.5. Batasan Masalah
Terdapat beberapa batasan penelitian yang diterapkan supaya pembahasan

penelitian berfokus pada ruang lingkup tertentu, di antaranya yaitu:

1. Proses observasi dan pengambilan data dilakukan pada tanggal 3-14 Mei
dan 13 Juli 2024 pada jam kerja normal perusahaan.

2. Penelitian berfokus pada proses produksi satuan, yaitu proses jahit variasi
dan jahit pokok.

3. Adanya batasan perusahaan untuk berinteraksi secara langsung dengan
pekerja maka penelitian ini hanya berfokus pada waktu produksi dan
gerakan pekerja selama proses produksi jahit variasi dan jahit pokok.

1.6. Sistematika Penulisan
Dalam proposal* penelitian “ini* ‘terdiri~dari lima bab.  Bab satu berisi

pemaparan latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, dan batasan

masalah dalam penelitian. Bab dua menjabarkan tinjauan penelitian terdahulu
dan teori-teori yang berkaitan dengan metode studi waktu dan gerak. Bab tiga
berisikan uraian metode penelitian yang akan diterapkan dalam penelitian. Bab
empat berisikan hasil pengolahan data beserta pembahasannya. Terakhir, bab lima

berisikan kesimpulan dan saran dari analisis dan pembahasan penelitian.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1. Kesimpulan
Berdasarkan pengolahan dan analisis data maka dapat ditarik beberapa
kesimpulan dari penelitian ini, yaitu sebagai berikut:

1. Waktu baku yang diperlukan pada proses jahit variasi dan jahit pokok
berdasarkan Predetermined Motion and Time Study sebelum perbaikan
adalah sebesar 137,77 detik dan 499,72 detik. Berdasarkan proyeksi setelah
perbaikan diperoleh waktu baku yang diperlukan pada proses jahit variasi
dan jahit pokok adalah sebesar 117,54 detik dan 463,91 detik.

2. Berdasarkan analisis Predetermined Motion and Time Study menggunakan
MOST dan mengacu pada prinsip ekonomi gerakan terdapat berapa gerakan
atau teknik yang diperbaiki, yaitu penggunaan kedua tangan secara
bersamaan untuk mengambil benda kerja, peletakan benda kerja yang harus
tertata dan tetap untuk menghindari gerakan yang tidak efisien, dan
pengoptimalan gerakan kedua tangan setelah penggunaan alat kerja, seperti
ketika_mengembalikan “gunting dan meletakkan_kain_sarung tangan yang
telah dijahit.

3. Penerapan usulan perbaikan pada proses jahit™ variasi dan jahit pokok
memberikan potensi peningkatan produktivitas pada jahit variasi sebesar
2.143 pasang pcs/hari atau meningkatkan sebesar 17,16% dari kondisi
sebelum perbaikan. Pada jahit pokok berpotensi memberikan angka
produktivitas sebesar 1.086 pasang pcs/hari  atau meningkatkan

produktivitas sebesar 7,74% dari kondisi sebelum perbaikan.
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5.2. Saran
Terdapat beberapa saran yang dapat menjadi pertimbangan untuk
melakukan penelitian yang berkelanjutan, yaitu sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan pada skala yang lebih luas lagi sehingga dapat
merangkul dan bermanfaat kepada banyak bidang usaha yang sedang
berkembang.

2. Penelitian terkait tata letak fasilitas pada perusahaan dapat menjadi salah
satu pilihan untuk meningkatkan produktivitas perusahaan serta dapat

memberikan alur produksi yang lebih efisien.

56



DAFTAR PUSTAKA

Annisa, R., Fauziah, Y. E. N., Zuliana, A. R., & Yusuf, A. (2020). Penentuan
Waktu Standart Dengan Pendekatan Maynard Operation Sequence
Technique (MOST). Manajemen Dan Teknik Industri-Produksi, 20(2), 7-12.
https://doi.org/10.350587/Matrik

Annisawati, A. A., Tri, R., & Yanto, Y. (2021). Time And Motion Analysis:
Efficiency Of Direct Marketing Officer Workload In The Digital Disruption
Era. Jurnal Ekonomi Dan Bisnis, 8(2).

Astuti, D. P., & Zakaria, R. (2020). Studi Ekonomi Gerakan pada Stasiun Sewing
Palm Pocket dan Knuckle Pocket di PT. ABC. Seminar Dan Konferensi
Nasional IDEC 2020 , A11.1-A11.9.

Baety, R., Budiasih, E., & Atmaji, F. T. D. (2019). Penerapan Total Productive
Maintenance (TPM) dalam Bottleneck Auto-part Machining Line
Menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).
EProceedings of Engineering, 6(2), 6496-6505.
https://openlibrarypublications.telkomuniversity.ac.id/index.php/engineering/
article/view/9975

Bakhtiar, Erliana, C. I., & Dermawan, W. (2019). Work Time Measurement
Analysis with Indirectly Working Measurement Method on Cement Bagging
Station. IOP Conference Series: Materials Science and Engineering, 505(1).
https://doi.org/10.1088/1757-899X/505/1/012141

Binekasri, R. (2023, May 5). Laba Emiten Sarung Tangan Rl Naik 23%, Ini
Pemicunya. CNBC Indonesia.

Bon, A. T., & Daim, D. (2010). Time Motion Study in Determination of Time
Standard in Manpower Process. Proceedings of EnCon2010, 3.

Fardiansyah, 1., Widodo, T., & Anggraini, W. (2022). Pengukuran Waktu Kerja
dengan Metode Time Motion Study untuk Meningkatkan Produktivitas Kerja
Produksi - Greenware “(Studi * kasus": " "PT"'XYZ). ' Journal Industrial
Manufacturing, 7(2), 85-96.

Groover,” M.” P. (2014). Work Systems: The ~Methods,” Measurement and
Management af Work (4th ed.). Pearson Education Limited.

Indonesia Market Quote. (2023, December 29). Menperin Proyeksi Pertumbuhan
Industri Manufaktur Tahun 2024 Capai 5,80 Persen. Indonesia Market
Quote. https://img21.com/

Kementerian Perindustrian RI. (2022, July 30). Kemenperin: 100 Tahun Industri
Tekstil, Momentum Tingkatkan Kinerja Industri TPT. Kementerian
Perindustrian RI. https://bbt.kemenperin.go.id/news/konten-26

Latief, A., Melu, P. F., & Lahay, I. H. (2021). Pengukuran Waktu Kerja
Karyawan pada Pengemasan Es Kristal Menggunakan Metode Time Study.
Jambura Industrial Review, 1(2), 48-57.
https://doi.org/10.37905/jirev.1.2.48-57

57



Lumbantobing, H., Purbasari, A., & Siboro, B. A. H. (2018). Analisis Gerakan
Kerja untuk Memperbaiki Metode Kerja dan Efisiensi Waktu Pengerjaan
Produk Menggunakan Metode MOST (Studi Kasus PT. Infineon
Technologies Batam). Profisiensi, 6(2), 66—71.

Muti, A. A, Sari, T. N.,, & Ahmad, N. H. (2022). Determinasi Patokan Waktu
Pabrikasi dengan Stopwatch Time Study (Studi Kasus Cemilan SBR).
Rekayasa Sistem Industri, 8(1), 36-40.

Permana, W. D., Bayhaqi, I., & Handayani, C. (2022). Perancangan Operation
Process Chart dan Pengukuran Waktu Baku dengan Metode Stopwatch Time.
Jurnal Teknik Mesin Dan Industri, 1(2), 5-13.
http://jutmi.stiteknas.ac.id/index.php/

Prakash, C., Rao, B. P., Shetty, D. V., & Vaibhava, S. (2020). Application of
Time and Motion Study to Increase the Productivity and efficiency. Journal
of Physics: Conference Series, 1706(1), 1-8. https://doi.org/10.1088/1742-
6596/1706/1/012126

Prayoga, I. G., & Suseno, A. (2023). Analisis Produktivitas Tenaga Kerja
Terhadap Hasil Produksi di CV. Mulia Tata Sejahtera. Serambi Engineering,
8(2).

Prayuda, S. B. (2020). Analisis Pengukuran Kerja dalam Menentukan Waktu
Baku untuk Meningkatkan Produktivitas Kerja pada Produksi Kerudung
Menggunakan Metode Time Study pada UKM Lisna Collection di
Tasikmalaya. Jurnal Mahasiswa Industri Galuh, 1(1), 120-126.

Priyono, S., Machfud, M., & Maulana, A. (2019). Penerapan Total Productive
Maintenance (TPM) Pada Pabrik Gula Rafinasi di Indonesia (Studi Kasus:
PT. XYZ). Jurnal Aplikasi Bisnis Dan Manajemen, 5(2), 265-277.
https://doi.org/10.17358/jabm.5.2.265

Purbasari, A., Sumarya, E., & Mardhiyah, R. (2023). Penerapan Metode Studi
Waktu dan-Gerak-pada Proses; Packing di, PT:/ABC. Sigma Teknika, 6(2),
290-299.

Puteri, R:A. M. (2017). Pengukuran Produktivitas Parsial di PT. Aneka Cipta
Sealindo. Jurnal Teknologi, 19(1), 13-20.

Salatnaya, L. H. A.%(2019). Penetapan Standar Waktu Proses dalam Meningkatkan
Efektifitas dan Efisiensi pada Perusahaan Krupuk Lezat Desa Suwalan
Kecamatan Jenu Kabupaten Tuban. Manajerial, 6(2), 9-20.
https://doi.org/10.30587/manajerial.v6i2.958

Saputra, J., Hafrida, E., & Musri, M. (2021). Pengukuran Waktu Kerja Berbasis
Stopwatch Time Study dan Analisis Keselamatan Kesehatan Kerja pada
Pabrik Tahu Sukri Bukit Batrem Dumai. Aplikasi Rancangan Teknik Industri
(ARTI), 16(1), 86-93.

Sukmana, Y. (2024, May 26). “Angin Sejuk” Industri Sarung Tangan.
Kompas.Com.

58



https://money.kompas.com/read/2024/05/26/163806026/angin-sejuk-
industri-sarung-tangan

Utama, D. A., Tyaz Nugraha, A., & Wahyudi, R. (2023). Penentuan Waktu Baku
Optimal dan Analisis Beban Kerja pada Bagian Produksi Udang PCDTO-
IQF di PT. Indo American Seafoods. Jurnal Penelitian Dan Aplikasi Sistem
Dan Teknik Industri (PASTI)), 17(2), 150-163.

Wahyudi, R., Nugraha, A. T., & Kinasih, A. S. (2023). Penentuan Waktu Baku
dengan Stopwatch Time Study untuk Pengukuran Kerja Operator di PT XYZ
Lampung Tengah. Jurnal Sains Dan Aplikasi Keilmuan Teknik Industri
(SAKTI), 3(2), 79-88. https://doi.org/10.33479/jtiumc.v3i2.76

Wignjosoebroto, S. (2006). Ergonomi, Studi Gerak dan Waktu (I. K. Gunarta, Ed.;
4th ed.). Prima Printing.

59



	LEMBAR PENGESAHAN
	SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI
	SURAT KEASLIAN SKRIPSI
	MOTTO
	HALAMAN PERSEMBAHAN
	KATA PENGANTAR
	DAFTAR ISI
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR TABEL
	DAFTAR LAMPIRAN
	ABSTRAK
	BAB I PENDAHULUAN
	1.1. Latar Belakang
	1.2. Pertanyaan Penelitian
	1.3. Tujuan Penelitian
	1.4. Manfaat Penelitian
	1.4.1. Manfaat untuk Mahasiswa
	1.4.2. Manfaat untuk Perusahaan

	1.5. Batasan Masalah
	1.6. Sistematika Penulisan

	BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
	5.1. Kesimpulan
	5.2. Saran

	DAFTAR PUSTAKA

