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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas
produksi centong kayu di Desa Pandansari, Kecamatan Poncokusumo, Kabupaten
Malang. Desa Pandansari dikenal sebagai sentra industri kayu, namun perencanaan
sumber daya manusia yang kurang imbang menyebabkan tingkat efisiensi dan
produktivitas yang dihasilkan kurang optimal. Perajin centong kayu di Desa
Pandansari, seperti Bapak Musyafa’, selama ini kesulitan memenuhi permintaan
centong kayu yang terus meningkat pasca berakhirnya pandemi COVID-19.
Penelitian ini dilakukan melalui observasi langsung dan perhitungan waktu baku,
serta analisis keseimbangan stasiun kerja. Tujuan utamanya adalah untuk
mengetahui jumlah tenaga kerja yang efisien dan memastikan distribusi beban kerja
yang merata. Hal ini akan memungkinkan perusahaan untuk meningkatkan
kapasitas produksi centong kayu siap kirim dengan tetap menjaga produktivitas dan
mengendalikan biaya tenaga kerja per produk. Hasil penelitian ini diharapkan dapat
memberikan rekomendasi mengenai jumlah tenaga kerja yang efisien dan strategi
distribusi beban kerja yang merata. Dengan demikian, perajin centong kayu di Desa
Pandansari dapat meningkatkan efisiensi produksi dan memenuhi permintaan pasar
yang terus meningkat.

Kata Kunci : Centong kayu, Efisiensi produksi, Perencanaan tenaga kerja, Beban
kerja, Waktu standart
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ABSTRACT

This research aims to improve the efficiency and productivity of wooden
spoon production in Pandansari Village, Poncokusumo Subdistrict, Malang
Regency. Pandansari Village is known as a center for the wood industry, but
imbalanced human resource planning has led to less than optimal levels of
efficiency and productivity. Wooden spoon artisans in Pandansari Village, such as
Mr. Musyafa’, have been struggling to meet the increasing demand for wooden
spoons, which has surged following the end of the COVID-19 pandemic. This
research was conducted through direct observation and standard time calculations,
as well as analyzing the work station balance. The primary goal is to determine the
efficient number of workers and ensure an even distribution of workload. This
would allow the company to increase the production capacity of ready-to-ship
wooden spoons while maintaining productivity and controlling labor costs per
product. The results of this study are expected to provide recommendations on the
efficient number of workers and strategies for equitable workload distribution.
Thus, wooden spoon artisans in Pandansari Village can improve production
efficiency and meet the growing market demand.

Keywords : Wooden Spoon Production;, Production Efficiency, Workforce
Planning; Workload Distribution; Standard Time Analysis
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