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2.1  Pengertian Produktivitas 

 Produktivitas merupakan hubungan antara input dan output suatu sistem 

produksi. Hubungan ini lebih umum dinyatakan sebagai rasio dari apa yang 

dihasilkan (output) terhadap keseluruhan   sumber   daya   yang   digunakan 

(input) atau secara sederhana merupakan rasio output dibagi dengan input, dengan 

rumus sebagai berikut ( Kusmindar, 2009 dikutip oleh Revila, 2013): 

Produktivitas = 
                      

                        
                         ...(2.1) 

 Produktivitas dapat digunakan oleh perusahaan sebagai pedoman atau 

acuan untuk mengetahui tingkat kinerja secara menyeluruh. Pengukuran 

produktivitas diperlukan untuk memperbaiki dan untuk meningkatkan 

produktivitas perusahaan yang meliputi penilaian kinerja karyawan, permasalahan  

internal  perusahaan  yang berkaitan dengan efisiensi penggunaan sumber daya 

dalam menghasilkan output perusahaan.(Sudiyarto, 2006 dikutip oleh Revila,  

2013). 

Produktivitas  seringkali  disamakan dengan istilah “produksi”. Pengertian 

produktivitas sangat berbeda dengan produksi. Akan tetapi produksi merupakan 

salah satu komponen dari usaha produktivitas, selain kualitas dan hasil 

keluarannya. Produksi adalah suatu kegiatan yang berhubungan dengan hasil 

keluaran dan umumnya dinyatakan dengan volume produksi, sedangkan 

produktivitas berhubungan dengan efisiensi penggunaan sumber daya (masukan 

dalam menghasilkan tingkat perbandingan antara keluaran dan masukan) (Mali, 

1978 dikutip oleh Yogawisesa, 2014). 

 Produktivitas dapat dicapai dengan meningkatkan kandungan nilai 

tambah dari produk atau layanan atau dengan mengurangi biaya unit produksi, 

atau kombinasi keduanya. Saat ini semua proses di dipertimbangkan dari sudut 

produktivitas untuk mengurangi aktivitas non value untuk memberikan output  
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yang dioptimalkan sejauh mungkin, itu adalah total konsep yang membahas 

elemen kunci dari kompetisi (Erlendsson, 2006 dikutip oleh Vidyut, 2013). 

 

2.2  Produktivitas Kerja Manusia dan Cara Pengukurannya 

Sekali lagi berbicara mengenai produktivitas kerja, maka hal ini akan 

selalu dikaitkan dengan pengertian efektivitas dan efisiensi kerja. Memiliki 

pengertian umum, produktivitas seringkali diidentifikasi dengan efisiensi dalam 

arti suatu rasio antara keluaran (output) dan masukan (input). Rasio keluaran dan 

masukan ini dapat juga dipakai untuk menghampiri usaha yang dilakukan oleh 

manusia. Adanya macam, ukuran dan tahapan proses yang berbeda akan 

mendatangkan kesulitan dalam menetapkan keluaran yang bisa dihasilkan dalam 

suatu proses produksi. Hal ini akan pula menyebabkan kesulitan dalam 

pelaksanaan produktivitas kerja manusianya. Produktivitas dari tenaga kerja 

ditunjukkan sebagai rasio dari jumlah keluaran yang dihasilkan per total tenaga 

kerja yang jam manusia (man hours) yaitu jam kerja yang dipakai untuk 

menyelesaikan pekerjaan tersebut. Tenaga kerja yang dipekerjakan dapat terdiri 

dari tenaga kerja langsung atau tidak langsung, akan tetapi biasanya meliputi 

keduanya, untuk produk-produk tertentu rasio ini dapat pula dinyatakan dalam 

jumlah produk yang dibuat per jam kerja yang dipergunakan untuk itu  

(Wignjosoebroto,2006). 

Selanjutnya bisa dinyatakan bahwa seseorang telah bekerja dengan 

produktif jikalau ia telah menunjukkan output kerja yang paling tidak telah 

mencapai suatu ketentuan minimal. Ketentuan ini didasarkan atas besarnya 

keluaran yang dihasilkan secara normal dan diselesaikan dalam jangka waktu 

yang layak pula, dari uraian ini maka dapat disimpulkan bahwa disini ada dua 

unsur yang bisa dimasukkan sebagai kriteria besar atau kecilnya keluaran yang 

dihasilkan dan waktu kerja yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan itu. 

Waktu kerja disini adalah suatu ukuran umum dari nilai masukan yang harus 

diketahui guna melaksanakan penelitian dan penilaian mengenai produktivitas 

kerja manusia. Masukan yang berupa waktu ini diteliti dan diperoleh dengan cara 

melakukan studi mengenai tata cara dan pengukuran waktu kerja (motion & time 
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study). Suatu kenaikan produktivitas dengan nilai masukan konstan atau lebih 

kecil akan menunjukkan bahwa pekerja telah melaksanakan pekerjaannya dengan 

cara yang lebih efisien (Wignjosoebroto, 2006). 

Berdasarkan Rumus 2.1, dilakukan pengembangan rumus berdasarkan 

masalah, sebagai berikut: 

         Produktivitas = 100% - (
  id k   r      ik  

  r    
     ) …(2.2) 

                     Produktivitas = 
     d p   di      ik  

  r    
 x 100%           …(2.3) 

 

2.3`   Time and Motion Study serta Produktivitas 

 Hal ini adanya ditetapkan informasi yang telah diperluas beberapa tahun 

yang lalu yang dirancang untuk meningkatkan produktivitas dan organisasi 

individu tertentu yang mengembangkan organisasi  time dan studi gerak memiliki 

tujuan untuk menghilangkan pekerjaan yang tidak diperlukan metode desain dan 

paling efektif prosedur yang membutuhkan sedikit usaha dan sesuai dengan 

individu yang menggunakannya. Selain itu, ia menyediakan sebuah metode untuk 

mengukur prestasi kerja atau untuk menentukan indeks produksi untuk pekerjaan 

individu atau kelompok, masing-masing bagian atau seluruh pabrik (Meyer J, 

1994 dikutip oleh Talib, 2010). 

 

2.4  Pengukuran Waktu (Time Study) 

Dunia industri, waktu kerja merupakan salah satu faktor yang penting dan 

perlu mendapat perhatian dalam sistem produksinya. Waktu kerja berperan dalam 

penentuan produktivitas kerja serta dapat menjadi tolak ukur untuk menentukan 

metode kerja yang terbaik dalam penyelesaian suatu pekerjaan. Untuk dapat 

membandingkan waktu kerja yang paling baik dari metode kerja yang ada 

dibutuhkan suatu waktu baku atau waktu standar sebagai acuan untuk penentuan 

metode kerja yang terbaik. Waktu baku didapatkan dari pengukuran waktu kerja. 

Pengukuran waktu kerja dapat dilakukan secara langsung dan tidak langsung, 

yang dimaksud pengukuran secara langsung ialah pengamat mengukur atau 

mencatat langsung waktu yang diperlukan oleh seorang operator dalam 
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melakukan pekerjaannya ditempat operator tersebut bekerja. Sedangkan yang 

dimaksud dengan cara tidak langsung ialah pengamat tidak harus selalu 

mengamati suatu pekerjaan langsung ditempat operator bekerja karena pekerjaan 

tersebut telah didokumentasikan sebelumnya (Rahman, 2010). 

Suatu pekerjaan akan dikatakan diselesaikan secara efisien apabila waktu 

penyelesaiannya berlangsung paling singkat. Untuk menghitung waktu baku 

(standard time) penyelesaian pekerjaan guna memilih alternatif metode kerja 

terbaik, maka perlu diterapkan prinsip-prinsip dan teknik – teknik pengukuran 

kerja (work measurement atau time study). Pengukuran waktu kerja ini 

berhubungan dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang dibutuhkan 

guna menyelesaikan suatu pekerjaan. Pada garis besarnya teknik-teknik 

pengukuran waktu dibagi ke dalam dua bagian yaitu (Wignjoesobroto, 2006): 

1. Pengukuran waktu secara langsung   

Pengukuran ini dilaksanakan secara langsung yaitu di tempat dimana 

pekerjaan yang bersangkutan dijalankan. Misalnya pengukuran kerja 

dengan jam henti (stopwatch time study) dan sampling kerja (work 

sampling).   

2. Pengukuran secara tidak langsung   

Pengukuran ini dilakukan dengan menghitung waktu kerja tanpa si 

pengamat harus ditempat kerja yang diukur. Pengukuran waktu dilakukan 

dengan membaca tabel-tabel yang tersedia asalkan mengetahui jalannya 

pekerjaan. 

 

Waktu merupakan elemen yang sangat menentukan dalam merancang atau 

memperbaiki suatu sistem kerja. Peningkatan efisiensi suatu sistem kerja mutlak 

berhubungan dengan waktu kerja yang digunakan dalam berproduksi (Rahayu, 

2014). 

 

2.4.1 Stopwatch Time Study 

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti diperkenalkan pertama kali oleh 

Frederick W. Taylor sekitar abad 19. Metode ini terutama sekali baik 
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diaplikasikan untuk pekerjaan yang berlangsung singkat dan berulang – ulang 

(repetitive), dari hasil pengukuran (Wignjoesobroto, 2006). 

Pengukuran waktu kerja dengan menggunakan jam henti (stopwatch time 

study), metode ini utamanya diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang 

berlangsung singkat dan berulang-ulang (Kumar, 2006 dikutip oleh Sukma, 2013).  

Pengukuran dengan jam henti ini merupakan cara pengukuran yang 

objektif karena disini waktu ditetapkan berdasarkan fakta yang terjadi dan tidak 

cuma sekedar diestimasi secara subyektif. Disini juga akan berlaku asumsi-asumsi 

dasar sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2006): 

1. Metode dan fasilitas untuk menyelesaikan pekerjaan harus sama dan 

dibakukan terlebih dahulu sebelum kita mengaplikasikan waktu baku ini 

untuk pekerjaan yang serupa 

2. Operator harus memahami benar prosedur dan metode pelaksanaan kerja 

sebelum dilakukan pengukuran kerja. Operator-operator yang akan 

dibebani dengan waktu baku ini diasumsikan memiliki tingkat 

keterampilan dan kemampuan yang sama dan sesuai untuk pekerjaan 

tersebut. Untuk ini persyaratan mutlak pada waktu memilih operator yang 

akan dianalisa waktu kerjanya benar-benar memiliki tingkat kemampuan 

yang rata-rata 

3. Kondisi lingkungan fisik pekerjaan juga relatif tidak jauh berbeda dengan 

kondisi fisik pada saat pengukuran kerja dilakukan 

4. Performance kerja mampu dikendalikan pada tingkat yang sesuai untuk 

seluruh periode kerja yang ada. 

 

Satu hal yang penting didalam pelaksanaan pengukuran kerja ini ialah 

bahwa semua pihak yang nantinya akan dipengaruhi oleh hasil studi (waktu baku) 

haruslah diinformasikan mengenai maksud dan tujuan dari studi sehingga 

nantinya bisa tercapai kerja sama yang sebaik-baiknya didalam pelaksanaan 

pengukuran. (Wignjoesobroto, 2006).  
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2.4.2 Menetapkan Jumlah Pengamatan 

 Penetapan jumlah pengamatan yang dibutuhkan dalam aktivitas stopwatch 

time study selama ini dikenal lewat formulasi-formulasi tertentu dengan 

mempertimbangkan tingkat kepercayaan dan derajat ketelitian yang diinginkan. 

Cara penetapan dengan prosedur formulasi tersebut membutuhkan analisis dan 

perhitungan kuantitatif yang memerlukan waktu penyelesaian lama, dalam 

pembicaraan kali ini akan diuraikan satu prosedur yang diintroduksi dan 

dikembangkan pertama kali oleh The Maytag Company yang lebih sederhana, 

cepat dan tidak terlalu banyak analisa kuantitatif yang diaplikasikan 

(Wignjoesobroto, 2006). 

 Mengenai jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan, maka The 

Maytag Company telah mencoba memperkenalkan prosedur sebagai berikut 

(Wignjoesobroto, 2006): 

1. Laksanakan pengamatan atau pengukuran awal dari elemen kegiatan yang 

ingin diukur waktunya dengan ketentuan sebagai berikut : 

a. 10 kali pengamatan untuk kegiatan yang berlangsung dalam siklus  

sekitar 2 menit atau kurang. 

b. 5 kali pengamatan untuk kegiatan yang berlangsung dalam siklus 

waktu yang lebih besar dari 2 menit. 

2. Tentukan nilai range, yaitu perbedaan nilai terbesar (H) dan nilai 

terkecil (L) dari hasil pengamatan yang diperoleh. 

3. Tentukan harga rata-rata (average) atau µ yang merupakan jumlah 

hasil waktu (data) pengamatan yang diperoleh dibagi dengan banyaknya 

pengamatan (N) yang telah dilaksanakan. Harga N di sini seperti yang 

telah ditetapkan sebelumnya berkisar antara 1 atau 10 kali pengamatan. 

Harga rata-rata tersebut secara kasar bisa didekati dengan cara 

menjumlahkan nilai data yang tertinggi dan data yang terendah dibagi 

dengan 2, atau (H + L)/2. 

4.  Tentukan nilai daripada range dibagi dengan harga rata-rata. Nilai 

tersebut bisa diformulasikan sebagai (R/µ). 

5. Tentukan jumlah pengamatan yang diperlukan atau seharusnya 
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dilaksanakan dengan menggunakan tabel 2.1 berikut. Cari nilai (R/µ) 

yang sesuai dan kemudian dari kolom untuk sample size yang diambil (5 

atau 10) akan bisa diketahui berapa jumlah pengamatan (N) yang 

diperlukan. Tabel tersebut berlaku untuk kondisi 95% convidence level 

dan 5% degree of accuracy. 

6.   Apabila harga (R/µ) tidak bisa dijumpai persis sama seperti yang tertera 

dalam tabel yang ada, maka dalam hal ini bisa diambil harga yang 

paling mendekati. Berdasarkan nilai yang diketemukan, kemudian 

dilaksanakan evaluasi dan tambahan pengamatan bilamana ternyata hasil 

yang diperoleh lebih besar dari pengamatan yang telah dilaksanakan. 

 
Tabel 2.1 Jumlah Pengukuran yang Diperlukan (N’) untuk 95% Convidence Level     

dan 5% Degree of Accuracy 
 

R/ X 
Data dari sample 

5                     10 

 
R/ X 

Data dari sample 

5                       10 

 
R/ X 

Data dari sample 

5                      10 

0,10 

0,12 

0,14 

0,16 

0,18 

0,20 

0,22 

0,24 

0,26 

0,28 

0,30 

0,32 

0,34 

0,36 

0,38 

0,40 

3 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

17 

20 

23 

27 

30 

34 

38 

43 

47 

2 

2 

3 

4 

6 

7 

8 

10 

11 

13 

15 

17 

20 

22 

24 

27 

0,42 

0,44 

0,46 

0,48 

0,50 

0,52 

0,54 

0,56 

0,58 

0,60 

0,62 

0,64 

0,66 

0,68 

0,70 

0,72 

52 

57 

63 

68 

74 

80 

86 

93 

100 

107 

114 

121 

129 

137 

145 

153 

30 

33 

36 

39 

42 

46 

49 

53 

57 

61 

65 

74 

74 

78 

83 

88 

0,74 

0,76 

0,78 

0,80 

0,82 

0,84 

0,86 

0,88 

0,90 

0,92 

0,94 

0,96 

0,98 

1,00 

162 

171 

180 

190 

199 

209 

218 

229 

239 

250 

261 

273 

284 

296 

93 

98 

103 

108 

113 

119 

125 

131 

138 

143 

149 

156 

162 

169 

Sumber : Wignjosoebroto, ( 2006) 
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2.4.3 Uji Keseragaman Data 

 Selama melakukan pengukuran, operator mungkin mendapatkan data yang 

tidak seragam. Untuk itu digunakan alat yang dapat mendeteksinya yaitu peta 

kendali. Batas kendali dibentuk dari data yang merupakan batas yang menentukan 

seragam tidaknya data. Data dikatakan seragam jika berada dalam batas kontrol 

dan data dikatakan tidak seragam jika berada diluar batas kontrol 

(Sutalaksana,2005) 

Rumus untuk menghitung keseragaman data adalah (Sutalaksana,2005): 

                                                                 ̅  
∑  

 
                                    …(2.4) 

  

      √
∑   -  ̅  

 - 
                           …(2.5) 

 

 

                                                                     ̅                                 …(2.6) 

 

                                                           ̅                                  … (2.7) 

 

Keterangan : 

 ̅ = Waktu rata-rata  

  = Simpangan baku  

BKA  = Batas Kontrol Atas  

BKB = Batas Kontrol Bawah 

Z = Besaran dari standar deviasi ( 1 untuk tingkat kepercayaan  68, 2 untuk  

tingkat 95, 3 untuk tingkat kepercayaan 99 

 

2.4.4 Uji Kecukupan Data 

Data yang telah dikumpulkan akan dilakukan pengujian terlebih dahulu 

agar data tersebut  dapat dipergunakan kelayakan lebih lanjut. Uji  kecukupan data  

ini berdasarkan tabel the maytag company yang dapat dilihat pada Tabel 2.1. 
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Dim    d   m p  c ri   N’ d p   dilakukan sesuai dengan teori The Maytag 

Company tersebut. 

Semakin besar jumlah siklus kerja yang diamati, maka akan mendekati  

kebenaran  terhadap  waktu  yang  diperoleh.  Hal  ini  disebabkan, walaupun 

untuk pekerjaan yang sama operator bekerja pada kecepatan normal jarang sekali 

dapat diselesaikan dalam waktu yang sama persis. Semakin besar perbedaan dari 

data waktu pengukuran akan menyebabkan jumlah siklus kerja yang diamati 

atau diukur semakin besar agar dapat diperoleh ketelitian yang dikehendaki, 

untuk menetapkan jumlah observasi yang seharusnya dibuat maka harus 

diputuskan terlebih dahulu berapa tingkat kepercayaan (Confidence Level) dan 

derajat ketelitian (Degree of Accuracy) untuk uji time and motion study, didalam 

aktivitas pengukuran kerja biasanya akan diambil 95% confidence level dan 5% 

degree of accurancy. Hal ini berarti bahwa sekurang­kurangnya 95 data dari 100 

data dari waktu yang diukur untuk suatu elemen kerja akan memiliki 

penyimpangan tidak lebih dari 5% (Wignjoesobroto, 2006). 

Bila N’ < N maka data pengukuran pendahuluan dianggap cukup. Bila N’ 

> N maka dikatakan data tidak mencukupi sehingga perlu dilakukan 

pencarian derajat ketelitian baru yang sesuai dengan jumlah data yang diambil. 

(Wignjoesobroto, 2006). 

 

2.4.5 Waktu Siklus 

Waktu siklus adalah waktu penyesuaian satu satuan produksi mulai dari 

bahan baku akan diproses ditempat kerja seperti biasanya. Waktu siklus dihitung 

menggunakan rumus (Rahayu, 2014): 

 

 ̿ 
∑    
   

 
                                …(2.8) 

 

Keterangan: 

  ̿ = Waktu Siklus  

Xj = Waktu Pengamatan 

K = Jumlah Pengamatan yang dilakukan 
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 Waktu siklus juga disebut rerataan waktu dari banyaknya pengamatan, 

dimana pada waktu siklus dilakukan penjumlahan semua waktu dalam berapa kali 

pengamatan dibagi dengan jumlah pengamatan. Namun, sebelum melakukan 

perhitungan waktu siklus juga dilakukan pengujian data terlebih dahulu dimana 

dilakukan pengujian keseragaman dan kecukupan (Rahayu, 2014). 

 

2.4.6 Rating Factor 

 Rating factor adalah faktor yang diperoleh dengan membandingkan 

kecepatan bekerja dari seorang operator dengan kecepatan kerja normal menurut 

ukuran peneliti atau pengamat, dari faktor ini dapat ditentukan sebagai berikut 

(Wignjosoebroto, 2006):  

1. Apabila operator dinyatakan terlalu cepat yaitu bekerja di normal maka 

rating factor ini akan lebih besar dari pada 1 (Rf > l).  

2. Apabila operator bekerja terlalu lambat yaitu bekerja dibawah kewajaran 

(normal) maka rating factor akan lebih kecil dari 1 (Rf < l).  

3. Apabila operator bekerja secara normal atau wajar maka rating factor ini 

diambil sama dengan 1 (Rf = 1). Untuk kondisi kerja dimana operasi 

secara penuh dilaksanakan oleh mesin (operating atau machine time) 

maka waktu yang diukur dianggap waktu yang normal. 

 

Ada 5 sistem penyesuaian yang sering digunakan, yaitu (Sutalaksana,2005) : 

1. Skill dan Effort  

Di sini faktor yang diperhatikan adalah kecakapan dan usaha-usaha yang 

ditunjukkan oleh operator pada saat bekerja, juga mempertimbangkan 

kelonggaran (allowance) waktu lainnya.  

2. Westinghouse System of Rating  

Ada 4 faktor yang dianggap menentukan kewajaran atau ketidakwajaran 

a. Skill (keterampilan), adalah kemampuan untuk mengikuti cara kerja 

yang ditetapkan secara psikologis.  

b. Effort (usaha), adalah kesungguhan yang ditunjukkan oleh pekerja atau 

operator ketika melakukan pekerjaannya.  
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c. Condition (kondisi kerja), kerja adalah kondisi fisik lingkungannya 

seperti keadaan pencahayaan, temperatur dan kebisingan ruangan.  

d. Consistency (konsistensi), faktor ini perlu diperhatikan karena angka-

angka yang dicatat pada setiap pengukuran waktu tidak pernah 

semuanya sama. Besar nilai rating performance secara terperinci 

menurut cara Westinghouse. 

3. Shumard Rating  

  Cara ini memberikan penilaian melalui kelas – kelas performansi kerja 

dimana setiap kelas memiliki nilai tersendiri. Faktor ini diperoleh dengan 

membandingkan nilai performansi kerja dari kelas yang bersangkutan 

dengan nilai performansi normal. Dalam hal ini pengukur diberi patokan 

untuk menilai performansi kerja dari operator menurut kelas – kelas 

tertentu.  

4. Objective Rating  

Cara objektif adalah cara menentukan rating performance yang 

memperhatikan faktor kecepatan dan faktor tingkat kesulitan pekerjaan. 

Kecepatan kerja adalah kecepatan dalam melakukan pekerjaan dalam 

pengertian biasa. Disini pengukur melakukan penilaian tentang kewajaran 

kecepatan kerja yang ditunjukkan oleh operator.  

5. Synthetic Rating  

  Metode ini mengevaluasi kecepatan operator berdasarkan data waktu 

gerakan yang telah ditentukan terlebih dahulu. Prosedurnya adalah dengan 

mengukur waktu penyelesaian dari setiap elemen gerakan kemudian 

dibandingkan dengan waktu aktual dari data tabel waktu gerakan untuk 

kemudian dihitung harga rata – ratanya. Harga rata – rata inilah yang 

digunakan sebagai faktor penyesuaian. 

 

Westing house. performance (kinerja) operator yaitu keterampilan (skill), 

kondisi (condition), konsistensi (consistency) dan keterampilan atau skill 

didefinisikan sebagai kecakapan dalam mengerjakan metode yang diberikan dan 

lebih lanjut berhubungan dengan pengalaman, ditunjukkan dengan koordinasi 
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yang baik antara pikiran dan tangan. Latihan dapat meningkatkan keterampilan, 

tetapi hanya sampai tingkat tertentu saja.  Secara  psikologis,  keterampilan  

merupakan  kemampuan  untuk  pekerjaan yang bersangkutan. Keterampilan 

dapat menurun yaitu bila telah terlampui lama tidak menangani pekerjaan 

tersebut, kelelahan yang berlebihan dan pengaruh lingkungan. Klasifikasi dari 

kelas keterampilan dibagi menjadi 6 kelas dengan ciri­ciri dari setiap kelas yang 

dikemukakan berikut ini (Wignjosoebroto, 2006): 

1. Supers kill 

Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaannya 

b. Bekerja dengan sempurna 

c. Tampak seperti telah terlatih dengan baik 

d. Gerakannya halus tapi sangat cepat sehingga sulit sekali untuk diikuti 

e. Perpindahan dari satu elemen pekerjaan ke elemen pekerjaan lainnya 

tidak terlampau terlihat karena lancar 

f. Tidak   terkesan   adanya   gerakan­gerakan   berpikir   dan   

merencanakan  tentang apa yang akan dikerjakan (sudah sangat 

otomatis). 

2.   Excellent skill 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.   Percaya pada diri sendiri. 

b.   Tampak cocok dengan pekerjaannya 

c.   Terlihat terlatih dengan baik 

d. Bekerjanya teliti dengan tidak banyak melakukan pengukuran -

pengukuran atau pemeriksaan-pemeriksaan.   

e.    Menggunakan peralatan dengan baik. 

f.    Gerakan kerjanya beserta urutan­uratannya tanpa kesalahan. 

3.  Good skill 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Kualitas hasil baik 

b. Dapat    memberi    petunjuk­petunjuk    pada    pekerjaan    lain yang 
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keterampilannya lebih rendah 

c.  Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap 

d.  Gerakan terkoordinasi dengan baik 

e.  Bekerjanya  tampak  lebih  baik  daripada  kebanyakan  pekerjaan  pada 

umumnya 

f.   Tidak memerlukan banyak pengawasan. 

4.   Average skill 

     Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Gerakannya tidak terlalu cepat dan tidak terlalu lambat  

b. Terlihat adanya pekerjaan­pekerjaan yang direncanakan 

c. Tampak   cukup   terlatih   dan   karenanya   mengetahui   seluk  beluk 

pekerjaannya 

d.  Mengkoordinasi tangan dan pikiran dengan cukup baik 

e.  Bekerjanya secara teliti. 

f.   Secara keseluruhan cukup memuaskan 

5. Fair skill 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.  Tampak terlatih tapi belum cukup baik 

 b. Terlihat     adanya     perencanaan­perencanaan     sebelum     memulai 

pekerjaannya. 

c.  Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup sehingga mengetahui 

apa yang harus dilakukannya tetapi tampak tidak selalu yakin. 

d.  Sebagian waktu terbuang karena kesalahan­kesalahan sendiri. 

e.  Sepertinya tidak cocok dengan pekerjaannya, tetapi telah ditempatkan 

dipekerjaan itu sejak lama. 

f. Jika  tidak  bekerja  secara  sungguh­sungguh,  outputnya  akan  sangat 

rendah 

6.     Poor skill 

  Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Tidak bisa mengkoordinasikan tangan dan pikiran 

b. Gerakan kaku 
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     c.  Tidak terlihat adanya kecocokan dengan pekerjaannya  

            d.  Tidak adanya kepercayaan diri 

e.  Sering melakukan kesalahan 

f.   Tidak bisa mengambil inisiatif sendiri. 

 

Usaha atau effort menunjukkan kemampuan untuk bekerja secara efektif. 

Hal ini ditunjukkan oleh kecepatan pada tingkat kemampuan yang dimiliki dan 

dapat dikontrol pada tingkat yang tinggi oleh operator. Untuk usaha atau effort 

ini, metode Westing House membagi atas beberapa kelas dengan ciri 

masing­masing. Sebagai berikut: 

1. Excessive effort 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.  Kecepatan sangat berlebihan 

b. Usahanya  sangat  bersungguh­sungguh  tetapi  dapat membahayakan  

kesehatan 

c.  Kecepatan yang ditimbulkan tidak dapat dipertahankan sepanjang hari. 

2. Excellent effort 

Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.   Jelas terlihat kecepatan kerjanya yang tinggi 

b.  Gerakan yang lebih ekonomis dari operator yang lain  

c.   Penuh perhatian pada pekerjaan 

d.   Banyak memberi saran 

e.   Tidak dapat bertahan lebih dari beberapa hari 

f.    Bekerja secara sistematis. 

3.   Good effort 

Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Bekerjanya berirama 

b. Waktu untuk menganggur sangat sedikit, kadang­kadang tidak ada 

c.  Kecepatan baik dan dapat dipertahankan sepanjang hari. 

d.  Menerima saran­saran dan petunjuk dengan senang.  

e.   Penuh perhatian pada pekerjaan. 
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4. Average effort 

Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.  Tidak sebaik good effort, tetapi lebih baik dari poor effort  

b.  Bekerja dengan stabil 

c.  Menerima saran­saran tetapi tidak melaksanakannya  

d.   Set up dilaksanakan dengan baik 

e.   Melakukan kegiatan­kegiatan perencanaan. 

5 . Fair effort 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.   Saran­saran perbaikan diterima dengan kesal  

b.   Kurang sungguh­sungguh 

c.   Terjadi sedikit penyimpangan dari cara kerja baku 

d.   Gerakan tidak terencana 

e.   Tidak mengeluarkan tenaga dengan secukupnya  

f.    Terlampau hati­hati. 

6.    Poor effort 

 Dapat diuraikan sebagai berikut: 

a.   Membuang­buang waktu 

b.  Tidak memperlihatkan adanya minat bekerja 

c.  Tidak mau menerima saran 

d.  Malas dan lambat bekerja 

 e.  Set up kerjanya tidak baik. 

 

Untuk faktor kondisi (condition) merupakan prosedur performance rating 

yang berakibat pada operator bukan pada operasi. Kondisi kerja (condition) 

adalah kondisi fisik lingkungan kerja seperti keadaan pencahayaan, temperatur 

dan kebisingan   ruangan.   Bila   3   faktor   lainnya   yaitu   keterampilan,   usaha   

dan konsistensi merupakan apa yang dicerminkan oleh operator maka kondisi 

kerja ini merupakan sesuatu diluar operator yang diterima apa adanya oleh 

operator tanpabanyak kemampuan merubahnya. Oleh sebab itu, faktor kondisi 

sering disebut sebagai  faktor  manajemen,  karena  pihak  inilah  yang  dapat  dan  
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berwenang merubah atau memperbaikinya. Kondisi kerja dibagi menjadi 6 kelas 

yaitu Ideal, Excellent, Good, Average, Fair dan Poor. Kondisi yang ideal tidak 

selalu sama bagi setiap pekerjaan karena berdasarkan karakteristiknya, 

masing­masing pekerja membutuhkan kondisi ideal sendiri­sendiri. Suatu kondisi 

yang dianggap good untuk suatu pekerjaan dapat dirasakan sebagai fair atau poor 

bagi pekerjaan yang lain. Pada dasarnya, kondisi ideal adalah kondisi yang paling 

cocok untuk pekerjaan yang bersangkutan, yaitu yang memungkinkan 

performance maksimal dari pekerja. Sebaliknya kondisi poor adalah kondisi 

lingkungan yang tidak membantu  jalannya  pekerjaan  bahkan  sangat  

menghambat  pencapaian performance yang baik. (Wignjosoebroto, 2006). 

Faktor berikutnya yang harus diperhatikan adalah konsistensi atau 

consistency. Faktor ini perlu diperhatikan karena kenyataan bahwa pada setiap 

pengukuran waktu, angka­angka yang dicatat tidak pernah semuanya sama dan 

selalu berubah dari satu siklus ke siklus lainnya, dari jam ke jam bahkan dari ke 

hari ke hari. Selama masih dalam batas­batas kewajaran, masalah tidak akan 

timbul, tetapi jika variabilitasnya tinggi maka hal tersebut harus diperhatikan. 

Sebagaimana halnya dengan faktor­faktor yang lain, kosistensi juga dibagi 

menjadi 6 kelas yaitu Perfect, Excellent, Good, Average, Fair dan Poor.  

Performance rating ini akan digunakan untuk mendapatkan waktu siklus normal, 

dimana akan berbanding lurus dengan waktu siklus, sehingga akan didapatkan 

waktu normal (Wignjosoebroto, 2006). 
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Tabel 2.2 Performance Rating Metode Westing House 

SKILL EFFORT 

Kelas Kode Nilai Kelas Kode Nilai 

Super skill 

Excellent 

Good 

Average 

Fair 

 

Poor 

A1 

A2 

B1 

B2 

C1 

C2 

D 

E1 

E2 

F1 

F2 

+ 0.15 

+ 0.13 

+ 0.11 

+ 0.08 

+ 0.06 

+ 0.03 

0.00 

­ 0.05 

­ 0.10 

­ 0.16 

­ 0.22 

Excessive effort 

Excellent 

Good 

Average 

Fair 

 

Poor 

A1 

A2 

B1 

B2 

C1 

C2 

D 

E1 

E2 

F1 

F2 

+ 0.13 

+ 0.12 

+ 0.10 

+ 0.08 

+ 0.05 

+ 0.02 

0.00 

­ 0.04 

­ 0.08 

­ 0.12 

­ 0.17 

CONDITION CONSISTENCY 

Kelas Kode Nilai Kelas Kode Nilai 

Ideal 

Excellent 

Good 

Average 

Fair 

Poor 

A 

B 

C 

D 

E 

F 

+ 0.06 

+ 0.04 

+ 0.02 

0.00 

­ 0.03 

­ 0.07 

Perfect 

Excellent 

Good 

Average 

Fair 

Poor 

A 

B 

C 

D 

E 

F 

+ 0.04 

+ 0.03 

+ 0.01 

0.00 

­ 0.02 

­ 0.04 

Sumber: Wignjosoebroto, (2006) 

 

2.4.7 Waktu Normal 

Untuk perhitungan selanjutnya setelah didapatkan nilai siklus maka harus 

dihitung berapa waktu normal untuk pekerja dengan melihat tingkat kewajaran 

kerja yang ditunjukkan. Waktu normal sendiri adalah waktu penyelesaian 

pekerjaan yang diselesaikan oleh pekerja dalam kondisi wajar dan kemampuan 

rata-rata. Waktu normal dihitung menggunakan rumus (Wignjosoebroto 2006, 

dikutip oleh Rahayu, 2014):  

Waktu normal (Wn) = Waktu siklus x P                           …(2.9) 

 

Waktu normal diperoleh setelah penyesuaian terhadap waktu siklus.  P 

pada rumus waktu normal merupakan faktor penyesuaian. Untuk mendapatkan 

nilai P maka digunakan metode Westinghouse dimana metode ini mengarah pada 

penilaian empat faktor yang dianggap menentukkan kewajaran dalam bekerja 

(Wignjosoebroto 2006, dikutip oleh Rahayu, 2014). 
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2.4.8 Penetapan Kelonggaran (Allowance) 

Untuk menetapkan kelonggaran maka diuraikan beberapa jenis 

kelonggaran, yaitu (Wignjosoebroto 2006, dikutip oleh Rahayu, 2014):  

1. Kelonggaran waktu untuk kebutuhan personel (Personal Allowance)  

Personal Allowance merupakan kelonggaran yang diberikan kepada pekerja 

untuk keperluan yang bersifat pribadi.  

2. Kelonggaran untuk melepaskan lelah (Fatigue Allowance)  

Fatigue Allowance merupakan kelonggaran yang diberikan kepada operator 

dikarenakan kelelahan fisik maupun mental setelah bekerja beberapa waktu.  

3. Kelonggaran waktu karena hambatan (Unavoidable Delay Allowance)  

Unavoidable Delay Allowance merupakan suatu hambatan yang tidak dapat 

dihindarkan karena terjadi di luar penguasaan pekerja untuk 

mengendalikannya 

 

Gambar 2.1 Allowance Waktu Baku 
 Sumber: Rahayu, (2014) 
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2.4.9 Perhitungan Waktu Baku 

Waktu baku adalah waktu yang digunakan untuk menyelesaikan satu 

siklus pekerjaan yang dilakukan menurut metode kerja tertentu pada kecepatan 

normal dengan mempertimbangkan rating performance dan kelonggaran. 

Menghitung waktu standar perlu dihitung waktu siklus rata-rata yang disebut 

dengan waktu terpilih, rating factor, waktu normal dan allowance. Untuk 

menghitung waktu baku dengan menggunakan stopwatch dapat menggunakan 

formula sebagai berikut (Wignjoesobroto, 2006): 

 

                                              [             ]   
   

       
 …(2.10) 

 

Keterangan : 

WB = Waktu baku 

RF = Performance Rating / rating factor 

All = Kelonggaran (Allowance) 

 

 Output Standard =  
 

  k u     d r
 jam/unit   …   (2.11) 

 

2.4.10  Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja (Man Power Planning) 
 

Di dalam produksi, kita sering dihadapkan dengan beberapa perhitungan 

untuk   mengetahui   jumlah   tenaga   kerja   dan   jumlah   waktu   kerja   untuk 

mendapatkan output yang diinginkan. Di dalam menghitung jumlah tenaga kerja 

maka yang perlu diketahui adalah waktu baku dalam proses mengerjakan suatu 

produk. Waktu baku ini biasanya telah diperhitungkan dan ditentukan oleh para 

designer produk sesuai dengan standart yang telah ditetapkan   Formula  yang  

digunakan  untuk  menghitung tenaga kerja yang diperlukan dalam menghasilkan 

output tertentu adalah sebagai berikut  (Menpan, 2004 dikutip oleh Hidayat, 

2014): 

 

JTK=
           

  
 …(2.12) 

http://www.produksielektronik.com/
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Keterangan: 

JTK        = Jumlah Tenaga Kerja 

Wb         = Waktu Baku 

Output   = Output Produksi  

WK        = Waktu Kerja 

 

2.5 Lean Service 

Saat ini, lean di bidang manufaktur yang digunakan dalam industri jasa 

disebut lean service. Lean service memiliki konsep yang sama, yaitu menciptakan 

nilai pada aktivitas, menghilangkan waste yang hadir dalam proses pelayanan dan 

membuat aliran nilai tambah. Penerapan lean di sektor jasa yang dibutuhkan 

untuk mengurangi operasional biaya, waktu pengembangan, transaksi dan lisensi, 

dan meningkatkan fleksibilitas, memungkinkan untuk beradaptasi lebih cepat 

untuk memenuhi permintaan pelanggan. Lean telah berhasil diterapkan di sektor 

non-manufaktur, seperti perbankan, rumah sakit, pendidikan, pemerintahan, 

administrasi, asuransi dan kesehatan (Ikatrinasari, 2014). 

Pendekatan lean adalah salah satu pendekatan terbaik untuk 

mengidentifikasi waste yang terjadi di lingkungan kerja. Menurut 

 Ehrlich, B.H, prinsip keseluruhan lean adalah penghapusan semua jenis waste. 

Jika menerapkan lean, kegiatan yang hanya bernilai tambah saja yang  akan 

menghasilkan produk yang berkualitas atau jasa. Froon, Bmenyebutkan bahwa 

lean tidak hanya untuk manufaktur. Meskipun konsep awal diperkenalkan dari 

industri manufaktur, dalam perkembangannya, konsep ini bisa diterapkan di 

industri jasa. Teknik lean dapat diterapkan di semua bisnis proses, termasuk 

bagian administrasi. Turley, C menyatakan bahwa lean di industri jasa sangat 

penting untuk dapat memberikan nilai tambah bagi layanan yang disediakan, serta 

proses cepat dan kurang sumber daya, namun tepat. Oleh karena itu, analisis yang 

mendalam pada non value added activities diperlukan (Ikatrinasari, 2014). 

Dunia penerbanganmenyebutkan bahwa lean sudah diterapkan oleh 

Perusahaan Boeing. Boeing bisa menghilangkan waste dan membuatnya produk 

lebih kompetitif biaya. Perusahaan Boeing berhasil mengurangi 75% dari biaya 
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cacatnya, ini sama dengan sekitar $ 655.000 penghematan biaya per pesawat 

(Chen, J.C, 2012 dikutip oleh  Arfmann, 2014). 

Prinsip lean juga sudah diaplikasikan secara lebih luas di perusahaan-

perusahaan jasa untuk meningkatkan pelayanan terhadap konsumen dengan 

mengeliminasi waste. Selain itu, penelitian di bidang jasa yang menerapkan 

konsep lean juga mencakup bidang manajemen dan call service Penelitian, 

dimana lean service digunakan sebagai pendekatan untuk membuat suatu sistem 

service internal yang efektif sehingga bisa dipastikan informasi-informasi penting 

bisa sampai ke konsumen dengan cepat dan dengan pelayanan yang efektif. 

Dalam konsep lean, standardisasi prosedur dan continous improvement menjadi 

hal yang mendasar dalam kelangsungan proses jasa untuk meningkatkan kinerja 

suatu perusahaan (Maleyeff, 2006 dikutip oleh Arfmann, 2014). 

Di sektor pendidikan, prinsip-prinsip lean dapat diterapkan untuk 

mengajar atau untuk proses administrasi di sekolah atau universitas. Untuk 

meningkatkan manajemen pelayanan pada umumnya, proyek berfokus pada 

komunikasi antar departemen universitas yang dilakukan di Universitas Belanda. 

Kells menyimpulkan, untuk pelaksanaan lean, peran pemimpin formal dan 

informal sangat penting ketika TQM akan segera dilaksanakan dalam suatu 

organisasi pendidikan. Untuk memberikan layanan pendidikan pada biaya 

terendah sangat penting untuk fokus pada layanan pelanggan sebagai elemen 

fundamental, karena layanan pelanggan adalah kunci untuk memastikan 

pengurangan waste di lean service. Terjemahan lima prinsip lean dan tujuh jenis 

waste pada lingkungan pendidikan universitas disajikan dengan menganalisis 

setiap prinsip untuk pelanggan utama di organisasi pendidikan tinggi seperti 

siswa, pengusaha, dan masyarakat. Sebuah studi kuantitatif dilakukan sampai 

pada kesimpulan bahwa layanan lean berlaku di hampir semua jenis lembaga 

untuk pendidikan tinggi, terutama dalam operasi administrasi (Arfmann, 2014). 

Prinsip-prinsip lean yang diterapkan pada sektor jasa difokuskan pada 

karyawan, baik dalam pelatihan atau pada peningkatan otonomi mereka 

(pemberdayaan), dan memperkuat pentingnya faktor manusia dalam proses 

memberikan layanan. Selain berfokus pada orang-orang yang membuat bagian 
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dari proses transformasi, lean service juga berfokus pada pelanggan (Arfmann, 

2014) 

Terdapat tujuh tipe waste pada industri manufaktur dan jasa, yaitu pada 

tabel berikut (Bicheno dan Holweg, 2009 dikutip oleh Arfmann, 2014): 

Tabel 2.3 Types of Waste in Manufacturing and Services 

7 Types Of Waste In Manufacturing 7 Types Of Waste In Services 

Overproduction of goods not demanded by 

customers 

Duplication like re-entering data, 

repeating details on forms and similar 

Time on hand (waiting) for the next 

process step,machine, or similar 

Delay in terms of customers waiting for 

service delivery 

Transportation of goods that is not 

necessary to create value 

Lost opportunity to retain or win 

customers by ignoring them, 

unfriendliness or similar 

Processing itself like unnecessary (quality) 

inspections within the process 

Unclear communication with customers 

or internally leading to clarification 

circles 

Stock on hand (inventory) that are simply 

waiting for further / future needs 

Incorrect inventory being out of stock 

and hence not able to deliver 

Movement of workers that is unnecessary 

is it does  not add value to the product 

Movement in terms of handing over 

orders, queuing customers several times 

and similar 

(Making defective products that cannot be 

sold or have to be reworked 

Error in the service transaction 

including product damages in product-

service bundle 

Sumber: Bicheno dan Holweg, 2009 dikutip oleh Arfmann, (2014) 

Pendekatan Lean Service terdapat tujuh waste yang ditemukan pada 

industri jasa yaitu (Liker, 2006 dikutip oleh Francesca, 2010): 

1.  Over Production 

Yaitu proses pelayanan yang berlebihan yang sebenarnya tidak 

dibutuhkan oleh customer. Over production seperti kesalahan atau 

perulangan input data dan step atau langkah langkah pelayanan yang 

panjang dan berbelit-belit. 
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2.  Defects 

Yaitu cacat yang terjadi pada proses kerja pelayanan. Defects pada 

industri jasa seperti masalah kualitas proses pelayanan dan tidak 

sesuainya jasa yang diterima. 

3.  Unnecessary Inventory 

Berbeda dengan industri manufaktur, unnecessary inventory disini bisa 

berupa work order. 

4.  Inappropriate Processing 

Yaitu pelayanan dengan prosedur dan langkah-langkah yang kurang tepat 

serta informasi yang kurang jelas. 

5.  Excessive Transportation 

Pergerakan aliran fisik dan aliran informasi yang terlalu berlebihan pada 

proses pelayanan. 

6.  Waiting 

Terjadi apabila terjadi periode tunggu diantara proses pelayanan yang lama 

sehingga menyebabkan petugas pelayanan teknik menganggur (iddle). 

Kondisi ideal adalah tidak ada periode tunggu sehingga proses pelayanan 

bisa berlangsung lebih cepat dan customer tidak menunggu. 

7.  Unnecessary motion 

Dapat diartikan sebagai pergerakan staf atau pegawai yang tidak produktif 

(berpindah, mencari dan berjalan). 

 

Prinsip lean service mempertimbangkan lima prinsip dasar lean yang 

sama, adapun prinsip lean service yang tidak sangat berlaku pada manufaktur 

adalah (Gasperz, 2009): 

1.  Specify what creates value: Value dalam lingkungan pelayanan jasa 

merupakan kebutuhan yang dapat di cover oleh pelanggan akhir. Dengan 

demikian, harus didefinisikan oleh pelanggan. 

2.  Identify the value stream: Dalam layanan, nilai diciptakan oleh kebutuhan 

pelanggan, oleh karena itu, nilai aliran ini didasari oleh urutan kegiatan 

yang memungkinkan kepuasan mereka. 
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3.  Flow: Ini berfokus pada optimalisasi gerakan berkelanjutan melalui urutan 

kegiatan pelayanan yang menghasilkan nilai, seperti yang dirasakan oleh 

pelanggan. 

4.  Pull: Dalam lingkungan pelayanan jasa, pull berarti mendistribusikan 

permintaan pelanggan sepanjang value stream, memberikan hanya apa 

yang sebenarnya dituntut oleh pelanggan. 

5.  Strain for perfection: Merupakan terjemahan ke layanan yang harus 

difokuskan pada perspektif pelanggan, memberikan persis apa yang 

diinginkan pelanggan, tepatnya ketika ia menginginkannya. 

 

Penentuan penyebab waste dapat dilakukan dengan menggunakan teknik  

Whys. Tools whys adalah teknik tanya jawab sederhana untuk menyelidiki 

hubungan sebab akibat yang menjadi akar dari suatu permasalahan. (Alpasa, 

2014). 

Salah satu tools yang dapat digunakan untuk menyelesaikan masalah waste 

yang lainnya yaitu diagram fishbone. fungsi dasarnya adalah untuk 

mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab-penyebab yang mungkin timbul 

dari suatu efek spesifik dan kemudian memisahkan akar penyebabnya (Ivanto, 

2013). 

 
Gambar 2.2 Diagram Fishbone 

Sumber : Ivanto, (2013)  
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2.6  Peta Aliran Proses 

Peta aliran proses adalah peta yang menggambarkan semua aktivitas, baik 

aktivitas yang produktif maupun kegiatan yang tidak produktif yang terlibat dalam 

proses pelaksanaan kerja. Peta Aliran Proses menunjukkan urutan-urutan dari 

operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu dan penyimpanan yang terjadi 

selama suatu proses atau prosedur berlangsung, serta memuat informasi-informasi 

yang diperlukan untuk menganalisa seperti waktu yang dibutuhkan dan jarak 

perpindahan (Wignjosoebroto, 2006). 

Peta aliran proses merupakan suatu diagram yang menunjukkan urutan 

urutan dari operasi, pemeriksaan, transportasi, menunggu, dan penyimpanan yang 

terjadi selama satu proses berlangsung, serta didalamnya memuat pula informasi -

informasi yang diperlukan untuk analisa seperti waktu yang dibutuhkan dan jarak  

perpindahan (Sutalaksana, 2005). 

Peta aliran proses terbagi dalam 3 jenis, yaitu peta aliran proses tipe bahan, 

peta aliran proses tipe orang, dan peta aliran proses tipe kertas. Kegunaan dari 

peta aliran proses adalah untuk mengetahui aliran bahan mulai masuk proses 

hingga aktivitas berakhir, untuk mengetahui jumlah kegiatan yang dialami oleh 

bahan selama proses sedang berlangsung, sebagai alat untuk melakukan perbaikan 

proses atau metode kerja, dan memberikan informasi waktu penyelesaian suatu 

proses. 

Macam-macam Peta Aliran Proses (Sutalaksana, 2005) : 

1. Peta Aliran Proses Tipe Bahan, menggambarkan kejadian yang dalami 

bahan dalam suatu proses atau prosedur operasi. 

2. Peta Aliran Proses Tipe Orang, adalah suatu peta yang menggambarkan 

suatu proses dalam bentuk aktivits-aktivitas manusianya. 

3. Peta Aliran Proses Tipe Kertas, yang digambarkan adalah aliran dari kertas 

yang menjalani sekumpulan proses mengikuti prosedur secara bertahap. 

 

Kegunaan Peta Aliran Proses (Wignjosoebroto, 2006): 

1. Untuk mengetahui aliran bahan atau aktivitas orang mulai dari awal masuk 

dalam suatu proses sampai aktivitas terakhir. 
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2. Untuk memberikan informasi mengenai waktu penyelesaian suatu proses 

atau prosedur.  

3. Untuk mengetahui jumlah kegiatan yang dialami bahan atau dilakukan 

oleh orang selama proses atau prosedur berlangsung. 

4. Sebagai alat untuk melakukan perbaikan-perbaikan proses atau metode 

kerja. 

5. Untuk mengetahui jumlah kegiatan yang dialami bahan atau dilakukan 

oleh orang selama proses atau prosedur berlangsung. 

6. Sebagai alat untuk mempermudah proses analisa untuk mengetahui 

tempat-tempat dimana terjadi ketidakefisienan atau ketidaksempurnaan. 

 

Prinsip pembuatan peta aliran proses adalah (Wignjosoebroto, 2006): 

1.  P d  b  i   p  i        di u i  k p    p    d      judu  “Peta Aliran 

Proses”, diiku i d      p  c       b berapa identifikasi lain seperti 

nomor/nama komponen, nomor peta, peta orang atau bahan/sekarang atau 

usulan, tanggal pembuatan, nama pembuatan peta (dicatat disebelah kanan 

atas kertas).  

2. Di  sebelah kiri atas, dicatat mengenai ringkasan yang memuat jumlah total 

dan waktu total dari setiap kegiatan, dan total jarak perpindahan yang 

dialami bahan atau orang selama proses berlangsung.  

3. Di bagian badan diuraikan proses yang terjadi lengkap beserta lambang 

dan informasi mengenai jarak perpindahan, jumlah yang dilayani, waktu 

yang dibutuhkan. Juga ditambahkan dengan kolom analisa, catatan dan 

tindakan yang diambil berdasarkan analisa tersebut.  
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Gambar 2.3 Peta Aliran Proses 

 Sumber: Sutalaksana, (2005) 

 

2.7  Value Stream Mapping 

Value stream didefinisikan sebagai himpunan semua tindakan khusus yang 

diperlukan untuk membawa produk tertentu melalui tiga kritis tugas manajemen 

bisnis apapun yaitu problem solving, manajemen informasi dan transformasi fisik. 

Value stream juga didefinisikan sebagai sekumpulan dari seluruh kegiatan yang 

didalamnya terdapat kegiatan yang memberikan nilai tambah (value added) dan 

juga yang tidak memberikan nilai tambah (non value added) yang dibutuhkan 

untuk membawa produk maupun satu grup produk dari sumber yang sama untuk 

melewati aliran-aliran utama, mulai dari raw material hingga sampai ke tangan 

konsumen (Womack, 1990, dikutip oleh, Maulana, 2013). 

Salah satu tools yang dapat  digunakan dalam lean manufacturing adalah 

value stream mapping (VSM). Aliran informasi dan material dari perusahaan 

dapat digambarkan dengan menggunakan value stream mapping. Menurut Vian 

and Landeghem, VSM digunakan sebagai alat untuk untuk memudahkan proses 
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implementasi lean dengan cara membantu mengidentifikasi tahapan-tahapan value 

added di suatu aliran proses (value stream), dan mengeliminasi tahapan-tahapan 

non-value added atau waste. Dengan VSM perusahaan dapat mengeliminasi waste 

mempersingkat lead time produksi, menekan biaya produksi, meningkatkan 

kualitas dan produktivitasnya (Womack, dikutip oleh, Maulana, 2013) 

Value stream mapping (VSM) adalah proses pemetaan material dan arus 

informasi yang diperlukan untuk mengkoordinasikan kegiatan yang dilakukan 

oleh produsen, pemasok dan distributor untuk memberikan produk kepada 

pelanggan. Rother berpendapat bahwa representasi visual dari VSM memfasilitasi 

identifikasi kegiatan nilai tambah dalam value stream dan penghapusan non value 

added activity. Value stream mapping membantu untuk melihat sumber waste di 

sepanjang value stream. Value stream mapping (VSM) adalah alat visual yang 

mengintegrasikan aliran material dan aliran informasi ke bagan jalur kritis untuk 

memahami hubungan dan pentingnya semua value added dan non value added 

.VSM ini memungkinkan tim untuk memprioritaskan proyek-proyek untuk 

perbaikan dengan pendekatan lean activity (Ohno, 1988 dikutip oleh 

Nandikolmath, 2012). 

Langkah pertama dalam VSM adalah menggambar current state VSM, ini 

merupakan sumber waste yang diidentifikasi dan ditemukan kesempatan untuk 

menerapkan berbagai teknik lean. Langkah kedua dalam VSM adalah 

menggambar future state berdasarkan pada perbaikan rencana (Rother dan Shock, 

1999 dikutip oleh Abdullah, 2003). 

Tujuan VSM ini adalah untuk mengidentifikasi seluruh jenis pemborosan 

di sepanjang value stream dan untuk mengambil langkah dalam upaya 

mengeliminasi pemborosan. Mengambil langkah ditinjau dari segi value stream 

berarti bekerja dalam satu lingkup gambar yang besar (bukan proses-proses 

individual), dan memperbaiki keseluruhan aliran dan bukan hanya 

mengoptimalkan aliran secara sepotong-sepotong. Hal ini memunculkan suatu 

bahasan yang umum digunakan dalam proses produksi, dengan demikian akan 

mampu memfasilitasi keputusan yang lebih matang dalam memperbaiki value 

stream. Value stream mapping dapat menyajikan suatu titik balik yang optimal 
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bagi setiap perusahaan yang ingin menjadi lean (Rother dan Shock, 1999 dikutip 

oleh Abdullah, 2003). 

Keuntungan-keuntungan yang diperoleh dengan penerapan konsep value 

stream mapping adalah sebagai berikut (Rother dan Shock, 1999 dikutip oleh 

Abdullah, 2003): 

1. Untuk membantu perusahaan memvisualisasikan lebih dari sekedar level 

proses tunggal (misalnya: proses perakitan dan juga pengelasan) dalam 

produksi. Dengan demikian akan terlihat jelas seluruh aliran. 

2. Pemetaan membantu perusahaan tidak hanya melihat pemborosan yang 

ada tetapi juga sumber penyebab pemborosan yang terdapat dalam value 

stream. 

3. Value stream menggabungkan antara konsep lean dan teknik yang dapat 

membantu perusahaan untuk menghindari pemilihan teknik dan konsep 

yang asal-asalan. 

4. Sebagai dasar dari rencana implementasi. Dengan membantu perusahaan 

merancang bagaimana keseluruhan aliran yang door-to-door, diharapkan 

konsep lean ini dapat mengoperasikan bagian yang hilang dalam banyak 

upaya me-lean-kan suatu value stream map menjadi blueprint dalam 

mengimplementasikan proses yang lean. 

Menurut Rother dan Shock value stream mapping terbagi atas tiga bagian, 

yaitu (Abdullah, 2003): 

1. Proses atau aliran produksi pada value stream. 

Proses atau aliran produksi adalah bagian dari peta yang sering 

diasosiasikan dengan tradisional flowchart. Aliran proses harus 

digambarkan dari kiri ke kanan. 

2. Aliran informasi 

Aliran komunikasi dan informasi adalah bagian dari peta dimana value 

stream mapping berkembang tidak hanya sebagai informasi aliran produk. 

Dengan menambahkan komunikasi yang terjadi ke dalam peta 

memungkinkan kita mengetahui komunikasi yang terjadi dalam proses 

baik secara formal maupun informal. Banyaknya kekacauan dan 
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kebingungan yang sering terjadi dalam proses dapat digolongkan kedalam 

komunikasi yang non value added. Kegiatan non value added adalah 

kegiatan yang tidak menambah value atau kegiatan yang pelanggan tidak 

ingin bayar. Walaupun informasi bergerak dari konsumen atau dari kanan 

ke kiri, namun tidak ada suatu standar yang baku dalam penentuan aliran 

komunikasi dan informasi. 

3.  Time line and travel distance 

Pada bagian ini terdapat waktu pengerjaan produk, waktu transportasi, 

waktu mengunggu produk selama berada dalam value stream. Disamping 

waktu juga perlu menambahkan jarak yang ditempuh antar proses dalam 

proses produksi. 

 

   Kelebihan dan kekurangan value stream mapping yaitu cepat dan mudah 

dalam pembuatan, dalam pembuatannya tidak harus menggunakan software 

komputer khusus, mudah dipahami dan meningkatkan pemahaman terhadap 

sistem produksi yang sedang berjalan dan memberikan gambaran aliran perintah 

informasi produksi. Setiap tools maupun metode memiliki beberapa kekurangan 

dalam penggunaannya. Kekurangan dari value stream mapping adalah aliran 

material hanya bisa untuk satu produk atau satu tipe produk yang sama pada satu 

VSM untuk dianalisis dan VSM berbentuk statis dan terlalu menyederhanakan 

masalah yang ada pada lantai produksi (Abdul Khannan, 2015).



 
Gambar 2.4 Value Stream Mapping 

Sumber: Ikatrinasari, (2014) 
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2.8  Analisis Biaya 

 Ditinjau dari aktivitasnya, analisis biaya sama halnya dengan akuntansi 

biaya dapat didefinisikan sebagai proses pencatatan, penggolongan, peringkasan 

dan penyajian biaya-biaya pembuatan dan penjualan barang jadi (produk) atau 

penyerahan jasa dengan cara-cara tertentu serta menafsirkan hasilnya. Apabila 

ditinjau dari fungsinya, akuntansi biaya dapat didefinisikan sebagai suatu kegiatan 

yang menghasilkan informasi biaya yang dapat dipakai sebagai dasar 

pertimbangan dalam pengambilan keputusan manajemen (Dewi, 2013). 

 Pengumpulan, presensi dan analisis dari informasi mengenai biaya dan 

keuntungan akan membantu manajemen menyelesaikan tugas berikut (Dewi, 

2013):  

1. Membuat dan melaksanakan rencana dan anggaran untuk operasi dalam 

kondisi-kondisi kompetitif dan ekonomi yang telah diprediksi sebelumnya.  

2.   Suatu aspek penting dari rencana adalah potensi untuk memotivasi manusia 

untuk berkinerja secara konsisten dengan tujuan perusahaan. 

3.  Menetapkan metode perhitungan biaya yang memungkinkan pengendalian 

aktivitas, mengurangi biaya dan memperbaiki kualitas. 

4.  Mengendalikan kualitas fisik dari persediaan dan menentukan biaya dari 

setiap produk dan jasa yang dihasilkan, untuk tujuan penerapan harga dan 

evaluasi kinerja dari suatu produk, departemen atau divisi. 

5.   Menentukan biaya dan laba perusahaan untuk satu tahun periode akuntansi 

atau untuk periode lain yang lebih pendek. Hal ini termasuk menemukan 

nilai persediaan dan harga pokok penjualan sesuai dengan aturan 

pelaporan eksternal. 

6.  Memilih di antara dua atau lebih alternatif jangka pendek atau jangka 

panjang, yang dapat mengubah pendapatan atau biaya. 

 

2.8.1 Pengertian dan Penggolongan Biaya Tenaga Kerja 

Biaya tenaga kerja adalah biaya yang dikeluarkan sebagai akibat 

pemanfaatan tenaga kerja dalam melakukan produksi. Biaya tenaga kerja dapat 

dikelompokkan ke dalam tiga kelompok yaitu gaji dan upah reguler, premi lembur 



II-33 
 

dan biaya-biaya yang berhubungan dengan tenaga kerja. Tiga kegiatan dalam 

akuntansi biaya tenaga kerja yaitu (Dewi, 2013): 

1. Pencatatan waktu kerja  

Pencatatan waktu kerja merupakan pengumpulan data mengenai jumlah jam 

kerja karyawan. Dokumen yang digunakan dalam pencatatan waktu kerja 

yaitu kartu hadir yang digunakan untuk mencatat jumlah jam kerja 

karyawan dalam satu hari dan kartu jam kerja yang dibuat setiap hari untuk 

setiap karyawan menurut pekerjaan yang dilaksanakan. 

2. Perhitungan jumlah gaji dan upah 

Perhitungan jumlah gaji dan upah merupakan tugas departemen personalia. 

3. Alokasi biaya tenaga kerja 

Alokasi biaya tenaga kerja dibukukan atas dasar kartu hadir dan kartu jam 

kerja yang merupakan dokumen sumber untuk mengalokasikan biaya tenaga 

kerja kepada setiap pesanan, departemen atau produk. 

Pengembangan rumus biaya tenaga kerja disesuaikan kebutuhan, sebagai 

berikut (Dewi dan Kristanto, 2013) : 

   Harga per produk = 
                     

               
     …(2. 3) 

 

  Total Biaya = Output standard optimal x Harga per produk     …(2. 4) 

 

Penghematan Biaya = Total biaya Setelah – Total biaya sebelum   …(2. 5) 

 

 

 


