
 

 

IMPLEMENTASI LEAN SERVICE DALAM MENENTUKAN 

WAKTU STANDAR PROSES PENGEMASAN 

MENGGUNAKAN METODE MOTION AND TIME STUDY  

DI TOKO RADHWAA BEAUTY 

 

TUGAS AKHIR 

 

 

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat 

Untuk Memperoleh Gelar Sarjana Teknik Pada 

Program Studi Teknik Industri 

 

oleh : 

 

QORIAH KHAIRA UMMAH 

11752200193 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI 

UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SULTAN SYARIF KASIM RIAU 

PEKANBARU 

2021 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 

LEMBAR PERSEMBAHAN 
 

 
 

Segala puji dan syukur kupersembahkan bagi sang penggenggam langit dan bumi, dengan 
Rahmaan Rahiim yang menghampar melebihi luasnya angkasa raya. Dzat yang menganugerahkan 

kedamaian bagi jiwa-jiwa yang senantiasa merindu akan kemahabesarannya  
Allah Subhanahu Wa Ta’ala  

 
Lantunan sholawat beriring salam penggugah hati dan jiwa, menjadi persembahan penuh 
kerinduan pada sang revolusioner Islam, pembangun peradaban manusia yang beradab  

Muhammad Shallallahu ‘Alaihi Wasallam. 
 

Sebagaimana hadist Abu Hurairah R.A, Rasulullah S.A.W bersabda, "Barang siapa 
menelusuri jalan untuk mencari ilmu padanya, Allah akan memudahkan baginya jalan menuju 

surga." (HR Muslim). 

Melalui ilmu yang dimilikinya, Allah akan memudahkannya untuk mengerjakan amal shaleh. 
Seperti diketahui, amal shaleh merupakan cara setiap hamba untuk mendekatkan diri kepada 

Allah SWT. 

Dengan menuntut ilmu akan dimudahkan jalan menuju ke surga serta wajib bagi setiap umat 
muslim untuk menuntut ilmu. Sebab ilmu adalah kunci segala kebaikan. Islam juga mengajarkan 

tak akan sempurna agama dan amal ibadah seorang muslim tanpa menuntut ilmu.  

 

...…….Skiripsi ini kupersembahkan untuk……… 

Allah SWT dan Nabi Muhammad SAW 

 
Teruntuk kedua orang tuaku:  

‘‘Ayahanda Tercintaku (Arpis Zen, SH) dan Ibundaku Tersayang (Yurmaini)”  
Tetes peluh yang membasahi asa, ketakutan yang memberatkan langkah, tangis keputus asaan 
yang sulit dibendung, dan kekecewaan yang pernah menghiasi hari-hari kini menjadi tangisan 
penuh kesyukuran dan kebahagiaan yang tumpah dalam sujud panjang. Alhamdulillah maha 

besar Allah, sembah sujud sedalam qalbu hamba haturkan atas karunia dan rizki yang 
melimpah, kebutuhan yang tercukupi, dan kehidupan yang layak. 

’’ 

Pekanbaru, 23 Desember 2021 

 

 

 



 

 

IMPLEMENTASI LEAN SERVICE DALAM MENENTUKAN 

WAKTU STANDAR PROSES PENGEMASAN 

MENGGUNAKAN METODE MOTION AND TIME STUDY  

DI TOKO RADHWAA BEAUTY 

 

QORIAH KHAIRA UMMAH 

11752200193 

 

 

Jurusan Teknik Industri 

Fakultas Sains dan teknologi 

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau 

Jl. HR. Soebrantas KM. 18 No. 155 Pekanbaru 
 

 

ABSTRAK 

 
Toko Radhwaa Beauty, merupakan distributor skincare yang memiliki proses 

bisnis mulai dari checking, picking dan packing. Dalam menjalankan proses bisnis 

tersebut sering terjadi waste seperti, kerja lembur, human error dan unnecessary motion. 

Berdasarkan identifikasi awal menggukan current state mapping didapatkan hasil nilai 

process cycle efficiency (PCE) sebesar 52,26%. Penyebab rendahnya nilai process cycle 

efficiency (PCE) ditemukan pada stasiun proses pengemasan (packing). Tujuan dari 

penelitian ini adalah meningkatkan nilai  process cycle efficiency (PCE) melalui 

perbaikan sistem kerja pada stasiun packing menggunakan metode Motion and Time 

Study. Hasil penelitian ini menunjukan penurunan waktu standar proses packing 

menggunakan plastik sebesar 42,75 detik/item dan proses packing menggunakan kotak 

sebesar 0,1 detik/item. Kemudian berdasarkan hasil future value stream mapping terjadi 

peningkatan sebesar 32,26%.   

 
Kata kunci: Lean Service, Waktu Standard, Pengemasan, Motion and Time Study 
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ABSTRACT 

 

 
 
 Radhwaa Beauty shop, is a skincare distributor that has business processes 

ranging from checking, picking and packing. In carrying out these business processes, 

waste often occurs, such as overtime work, human errors and unnecessary motion. Based 

on the initial identification using current state mapping, the process cycle efficiency 

(PCE) value was 52.26%. The cause of the low value of the process cycle efficiency 

(PCE) was found at the packaging process station (packing). The purpose of this 

research is to increase the value of the process cycle efficiency (PCE) through improving 

the work system at the packing station using the Motion and Time Study method. The 

results of this study indicate a decrease in the standard time of the packing process using 

plastic by 42.75 seconds/item and the packing process using boxes by 0.1 seconds/item. 

Then based on the results of future value stream mapping, there was an increase of 

32.26%. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Seiring perkembangan zaman teknologi di dunia industri semakin maju 

dan semakin pesat salah satunya dalam dunia industry perdagangan. Dengan 

adanya teknologi pada saat ini masyarakat berlomba – lomba untuk meningkatkan 

penjualan seperti melakukan penjualan berbasis online atau online shop.  Online 

shop pada saat ini banyak diperbincangkan ditengah masyarakat karena  semakin 

mudahnya masyarakat untuk berbelanja. Sebuah online shop akan berkembang 

jika melakukan evaluasi terhadap tingkat efektivitas dan efisiensi proses bisnis 

yang dilakukan. Sehingga dari evaluasi tersebut dapat diketahui apakah 

diperlukan melakukan perbaikan dari sistem kerja yang sudah diterapkan, karena 

jika sistem kerja dari perusahaan tidak efektif dan efisien dapat mengurangi 

pendapatan perusahaan.   

Suatu aktivitas perusahaan dikatakan efektif dan efisien jika  waktu kerja 

yang sangat singkat dalam memenuhi target produksi sehingga dapat meraih 

keuntungan yang sebesar-besarnya. Pada proses pengemasan, waktu standard 

memiliki peranan yang cukup penting. Waktu standard adalah waktu yang 

diperlukan oleh seorang pekerja terlatih untuk menyelesaikan suatu tugas tertentu, 

bekerja pada tingkat kecakapan yang berlanjut (sustainable rate), serta 

menggunakan metode mesin, dan peralatan, material dan pengaturan tempat kerja 

yang tertentu (Arisandra, 2017). Dalam kegiatan distribusi tidak terlepas dari 

tenaga kerja, karena proses pengemasan masih dilakukan secara manual. Karena 

itu alur proses pada stasiun pengemasan harus dibuat seimbang agar tidak 

mengakibatkan kerugian dan waste dari segi waktu serta biaya kebutuhan tenaga 

kerja. Dengan demikian waktu, studi gerak dan jumlah tenaga kerja merupakan 

peranan sangat penting agar memberikan hasil kerja yang efektif dan efisien. 

Radhwaa Beauty adalah distributor skincare yang beralamat di Jl. Kayu 

Manis No. 167, Sidomulyo Timur, Kecamatan Marpoyan Damai, Kota Pekanbaru, 
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Riau. Skincare yang ditawarkan yaitu berupa masker wajah, face mist serta lippy 

serum yang dipasarkan secara online maupun tidak secara online dengan cara 

pengiriman langsung ke alamat. Radhwaa Beauty dituntut untuk memastikan 

pengiriman barang tepat waktu dengan adanya ketersediaan tenaga kerja yang ada, 

akan tetapi jika mengemas produk terlalu lama dapat mengakibatkan karyawan 

lembur serta terjadinya human error. Lamanya waktu proses pengemasan yang 

disebabkan oleh penambahan waktu kerja pada pekerja akan menyebabkan 

penambahan biaya ekstra. Dapat dilihat pada tabel 1.1 waktu proses pengemasan 

produk yang menggunakan plastik dan menggunakan kotak. 

 
Tabel 1.1 Waktu Proses Pengemasan Menggunakan Plastik dan Kotak  Selama Seminggu 

No Hari Tanggal 
Waktu Packing (Menit) 

(Plastik) 

Waktu Packing (Menit) 

(Kotak)  

1 Rabu 09-Des-20 04.13 11.05 

2 Kamis 10-Des-20 02.18 15.10 

3 Jum’at 11-Des-20 02.17 09.55 

4 Sabtu 12-Des-20 05.03 12.16 

5 Senin 14-Des-20 03.55 11.34 

6 Selasa 15-Des-20 04.08 14.22 

7 Rabu 16-Des-20 04.12 13.25 
 (Sumber: Radhwaa Beauty, 2021) 

 

Berikut adalah tabel rekapitulasi target jumlah pesanan Radhwaa Beauty 

perminggu : 

Tabel 1.2 Data Target Pesanan Selama Sebulan  

No Hari Tanggal 

Jumlah 

Pesanan 

(Packing) 

Jam  

Masuk 

Jam  

Pulang 
Keterangan 

1 Senin 23-Nov-20 52 08.30 16.30 
Penambahan Pekerja 

Part Time 

2 Selasa 
24-Nov-20 

52 08.30 16.30 
Penambahan Pekerja 

Part Time 

3 Rabu 25-Nov-20 46 08.30 17.50 Lembur 

4 Kamis 
26-Nov-20 

74 08.30 17.40 
Penambahan Pekerja 

Part Time 

5 Jum’at 27-Nov-20 23 08.30 16.30 - 

6 Sabtu 
28-Nov-20 

57 08.30 17.30 
Penambahan Pekerja 

Part Time 

7 Senin 
30-Des-20 

81 08.30 17.40 
Penambahan Pekerja 

Part Time 

8 Selasa 01-Des-20 40 08.30 17.00 Lembur 
(Sumber: Radhwaa Beauty, 2021)  
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Tabel 1.2 Data Target Pesanan Selama Sebulan (Lanjutan) 

No Hari Tanggal 

Jumlah 

Pesanan 

(Packing) 

Jam  

Masuk 

Jam  

Pulang 
Keterangan 

9 Rabu 02-Des-20 29 08.30 16.30 - 

10 Kamis 03-Des-20 40 08.30 16.50 lembur 

11 Jum’at 04-Des-20 27 08.30 16.30 - 

12 Sabtu 05-Des-20 35 08.30 16.30 - 

13 Senin 07-Des-20 54 08.30 17.55 Lembur 

14 Selasa 08-Des-20 28 08.30 17.00 - 

15 Rabu 09-Des-20 20 08.30 16.30 - 

16 Kamis 10-Des-20 24 08.30 18.00 - 

17 Jum’at 11-Des-20 33 08.30 17.10 - 

18 Sabtu 12-Des-20 103 08.30 17.30 Penambahan Pekerja 

Part Time, Lembur 
19 Senin 14-Des-20 132 08.30 18.00 Penambahan Pekerja 

Part Time, Lembur 
20 Selasa 15-Des-20 33 08.30 16.30 - 

21 Rabu 16-Des-20 47 08.30 17.40 Lembur 

22 Kamis 17-Des-20 47 08.30 17.45 Lembur 

23 Jum’at 18-Des-20 33 08.30 16.30 - 

24 Sabtu 19-Des-20 19 08.30 16.30 - 

25 Senin 21-Des-20 40 08.30 17.20 Lembur 

26 Selasa 22-Des-20 31 08.30 16.30 - 
(Sumber: Radhwaa Beauty, 2021)  

Pemilik Radhwaa beauty menetapkan target jumlah pesanan yang harus 

dikemas oleh satu pekerja sebanyak 40 paket. Dari tabel 1.2, dapat dilihat jika 

pesanan melebihi dari 50 paket maka dibutuhkannya pekerja part time. Jika 

pesanan melebihi 40 paket pekerja akan lembur kerja selama dua jam. 

Dibutuhkannya pekerja part time dikarenakan pada gambar 1.2 pada alur proses 

pengemasan  terdapat waste. Adapun identifikasi waste pada alur bisnis radhwaa 

beauty dapat dilihat pada Tabel 1.3. Berikut ini adalah tabel identifikasi waste 

berdasarkan big picture map pada alur proses bisnis di toko Radhwaa Beauty yang 

telah diamati selama seminggu dari tanggal 9 Desember 2020 sampai 16 

Desember 2020. 
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Tabel 1.3 Identifikasi Waste pada Big Picture Map 

No. Proses Deskripsi Jenis Waste Deskripsi Waste 
Frekuensi 

Perminggu 

1. Checking 

Proses cheking 

produk dari resi 

menuju ke gudang 

Defect 

Kecacatan pada 

beberapa item produk  

yang mengakibatkan 

kerugian seperti 

kemasan yang rusak 

6 

Unnecassary 

motion 

Pekerja mengobrol 

mengakibatkan 

terjadinya kesalahan 

pada cheking produk 

6 

2. Picking 

Proses 

pengambilan item 

pesanan 

konsumen 

Waiting  

Konfirmasi kepada 

konsumen apabila item 

yang dipesan tidak 

tersedia di gudang 

6 

Perpindahan produk 

dari satu tempat ke 

tempat lain 

4 

Unnecassary 

motion 

Pegawai mengobrol 

mengakibatkan 

kesalahan pada saat 

mengambil item 

produk 

5 

3. Packing 

Proses 

pengemasan 

produk 

Defect 

Kesalahan dalam 

proses pengemasan 

barang yang 

diakibatkan oleh 

human error 

4 

Unnecassary 

motion 

Pegawai mengobrol 

mengakibatkan 

kesalahan pada proses 

pengemasan 

4 

Peletakan ATK yang 

jauh dari jangkauan 

pekerja 

8 

(Sumber : Radhwaa Beauty, 2021) 

 

 Berdasarkan tabel diatas, dapat diketahui pada proses packing tersebut 

tidak berjalan secara efektif dikarenakan banyak terdapat waste. Banyaknya waste 

tersebut dapat dilihat dari tiga point yang pertama proses checking yaitu terdapat 

kecacatan pada beberapa item produk serta pekerja mengobrol, yang kedua pada 

proses picking dimana terdapat jenis waste waiting yang mana sering terjadinya 

menunggu konfirmasi kepada konsumen apabila item yang dipesan tidak tersedia 

di gudang, perpindahan produk dari satu tempat ke tempat lain serta pegawai 
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mengobrol mengakibatkan kesalahan pada saat mengambil item produk, yang 

ketiga pada proses packing yaitu terdapat kesalahan pada proses pengemasan 

barang, pegawai mengobrol serta peletakan alat tulis kantor yang jauh dari 

jangkauan pekerja. 

Hal tersebut dapat diketahui bahwa terdapat waktu kerja yang tidak 

efisien, maka dari itu untuk memecahkan masalah tersebut dapat digunakan 

dengan menggunakan metode Time and Motion Study untuk menentukan waktu 

kerja guna memperbaiki metode kerja yang lebih baik sehingga kapasitas produksi 

dapat ditingkatkan serta mengetahui gerakan-gerakan yang efektif (Galuh, dkk., 

2020). 
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Pemilik Olshop

Checking

PembeliPabrik

Pencetakan Resi Picking Packing LoadingI

CT = 216 menitCT = 14 menit CT = 18 menit CT = 162 menit CT = 53 menit

Waiting
Waiting

1 orang1 orang 1 orang 1 orang

Production 

Kanban

Production 

Kanban

12 menit 28 menit 11 menit

2 menit 188 menit 7 menit

1 orang

Non Value Added 

Time

Value Added Time
VA : 201 menit
NVA : 339 menit
Lead Time : 540 menit

Defect, 

Unnecassary 

inventory, 

Unnecassary 

motion

I

Rekap Data 
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CT = 77 menit
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motion

1 orang

I

Waiting, 
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motion
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motion
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Gambar 1.1 Current State Mapping Radhwaa Beauty 
(Sumber: Radhwaa Beauty, 2021) 
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Proses Pengemasan

Checking Picking Pengemasan

CT = 216 menit CT = 18 menit CT = 162 menit

1 orang 1 orang 1 orang

28 menit 11 menit

188 menit 7 menit

83 menit

Non Value Added 

Time

Value Added Time VA : 122 menit
NVA : 274 menit
Lead Time : 396 menit

Defect, 

Unnecassary 

motion

I

Waiting, 

unnecassary 

motion

Defect, 

unnecassary 

motion

79 menit

Loading
Pencetakan Resi

 

 

Gambar 1.2 Big Picture Mapping Proses Pengemasan 
(Sumber: Radhwaa Beauty, 2021)



 

8 
 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka permasalahan penelitian 

tugas akhir ini adalah : “bagaimana meningkatkan efisiensi stasiun pengemasan 

dengan ketersediaan tenaga kerja yang ada pada Online Shope Radhwaa Beauty 

?”.  

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan suatu hal yang akan dicapai oleh peneliti 

setelah penelitian selesai. Adapun tujuan pada penelitian ini adalah: 

1. Untuk meningkatkan nilai process cycle efficiency melalui perbaikan sistem 

kerja pada stasiun pengemasan (packing) menggunakan metode Time and 

Motion Study. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Dari penelitian yang dilakukan, diharapkan hasilnya dapat bermanfaat bagi 

banyak pihak nantinya. Adapun manfaat dari penelitian antara lain sebagai 

berikut: 

1.  Bagi penelitian 

a. Dapat menambah wawasan dan informasi mengenai studi gerakan yang  

baik. 

b. Dapat menentukan waktu standard dalam sebuah proses pengemasan 

c. Sebagai gambaran aplikasi ilmu Teknik Industri dalam kehidupan nyata. 

2. Bagi pengusaha 

a. Untuk memberikan ide - ide atau informasi yang dapat digunakan dalam 

studi gerakan yang baik. 

b. Dapat dijadikan sebagai pertimbangan dalam proses pengemasan guna 

mencapai target penjualan pada Online Shope Radhwaa Beauty. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Agar penelitian lebih terarah dan dapat teratur maka penelitian ini perlu 

ada nya batasan masalah sehingga penelitian ini tidak menyimpang, batasan 

masalah penelitian sebagai berikut: 
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1.  Proses yang diteliti hanya pada proses pengemasan. 

2. Pengambilan data dilakukan pada packingan plastik dan kotak. 

2.  Pengambilan data dilakukan pada bulan Desember 2020 sampai Desember 

2021. 

3.   Menggunakan metode Time and Motion Study. 

 

1.6 Posisi Penelitian 

Adapun posisi penelitian dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai 

berikut : 

Tabel 1.4 Posisi Penelitian  

Judul Penulis Tahun Tujuan Penelitian 
Objek 

Penelitian 
Metode 

Perbaikan Metode 

Kerja Melalui Time 

and Motion Study 

untuk 

Meningkatkan 

Kapasitas Produksi 

Aluminium Foil 

Imam 

Zamrudi, 

Ellysa 

Nursanti 

dan Heksa 

Galuh W 

2020 

Untuk mengukur waktu 

guna memperbaiki 

metode kerja yang lebih 

baik sehingga kapasitas 

produksi dapat 

ditingkatkan pada PT. 

Supra Aluminium 

Industri 

PT. Supra 

Aluminium 

Industri 

Time and 

Motion 

Study 

Evaluasi 

Pengukuran Waktu 

Kerja dengan 

Metode Time 

Motion Study pada 

Divisi Final 

Inspection PT. 

Gajah Tunggal 

TBK 

Diah 

Septiyana 

dan 

Mahfudz 

2019 

Untuk mengetahui 

faktor-faktor yang 

menyebabkan waktu 

kerja tidak optimal, dan 

untuk menapatkan 

waktu standard kerja. 

PT. Gajah 

Tunggal Tbk 

Time and 

Motion 

Study 

Analisis 

Produktivitas 

Pekerja dengan 

Menggunakan 

Metode Time and 

Motion Study PT. 

Astra Honda Motor 

cabang Palembang 

Ahmad 

Anyori 

Masruri, 

Merisha 

Hastarina 

dan 

Prayitno 

Lavender 

2017 

Untuk meningkatkan 

produktivitas pekerja di 

bagian servis pada PT. 

Astra Honda Motor 

cabang Palembang 

PT. Astra 

Honda Motor 

cabang 

Palembang  

Time and 

Motion 

Study 
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1.7 Sistematika Penulisan  

Adapun sistematika yang terdapat dalam penulisan tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN  

Dalam bab pertama ini dikemukakan secara garis besar isi penelitian 

yang meliputi latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika 

penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Dalam bab kedua ini berisikan teori-teori penunjang yang 

berhubungan dengan permasalahan yang akan dibahas dalam 

penelitian tugas akhir. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN  

Bab ini akan dijelaskan dan diuraikan urutan langkah-langkah 

prosedur mengenai penelitian yang akan dilakukan. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan berbagai data dan informasi yang relevan berkaitan 

dengan objek kajian yang akan diolah secara matematis sehingga akan 

mendapatkan suatu hasil berdasarkan pengumpulan dan pengolahan 

data. 

BAB V ANALISA 

Bab ini berisikan analisa dan pembahasan hasil dari pengolahan data 

yang didapat dan kemudian dijelaskan maksud dari hasil pengolahan 

tersebut 

BAB VI PENUTUP 

Bagian ini berisi tentang kesimpulan yang dapat diambil dari laporan 

akhir dengan  didasarkan pada teori-teori yang telah dijelaskan 

sebelumnya serta tujuan dari pelaksanaan penelitian pada bagian ini 

juga terdapat saran dari penulis untuk perbaikan selanjutnya.  
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Online Shope 

 Jual beli barang dan jasa melalui media elektronik, khususnya 

melalui internet atau secara online disebut juga dengan jual beli online.. 

seperti shopee, bukalapak.com, lazada, toko pedia dll. Sebuah akad jual beli 

yang dilakukan dengan menggunakan sarana eletronik internet baik berupa 

barang maupun berupa jasa biasa disebut jual beli via internet. Jual beli via 

internet dapat disepakati dengan cara membayar harganya terlebih dahulu 

sedangkan barangnya dapat diserahkan kemudian (Fitria, 2017).  

Berikut adalah karakteristik bisnis online, yaitu (Fitria, 2017):  

1) Adanya transaksi antara dua belah pihak  

2) Terjadinya pertukaran barang, jasa, atau informasi 

3) Internet merupakan media utama dalam proses atau mekanisme akad 

tersebut.  

 

2.2 Lean Service 

Metode yang digunakan untuk meningkatkan kualitas pelayanan 

dengan cara menerapkan pelayanan yang sesuai dengan peningkatan respon 

pelayanan untuk kebutuhan pelayanan serta dengan meningkatkan 

kecepatan pelayanan dengan lebih memfokuskan pada bagian pelayanan 

yang dianggap penting biasa disebut dengan Lean Service. Lean 

mengutamakan pada eliminasi identifikasi aktivitas-aktivitas yang tidak 

bernilai tambah (non-added value activities) dalam proses desain, operasi 

(untuk bidang jasa) produksi (untuk bidang manufaktur), dan serta supply 

chain management yang bersangkutan dengan pelanggan (Mollah, dkk., 

2018). 

Pada definisi lain lean service adalah sekumpulan metode dan 

peralatan yang dirancang untuk mengurangi biaya, memperbaiki 

performance mengurangi waktu tunggu, serta mengeliminasi waste agar 

kualitas jasa yang dihasilkan bisa maksimal. Lean juga sudah diaplikasikan 
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pada beberapa perusahaan jasa untuk mengeliminasi waste dan untuk 

meningkatkan pelayanan terhadap konsumen. Konsep lean adalah pada 

prosedur standarisasi dan continuous improvement. Konsep tersebut adalah 

menjadi hal dasar dalam kelangsungan proses jasa itu sendiri agar dapat 

meningkatkan kinerja pada suatu perusahaan.  

 

2.2.1 Prinsip – prinsip Lean Service 

Lima prinsip dasar pada lean service adalah sebagai berikut 

(Mollah., dkk, 2018):  

1.  Mengejar keunggulan dan mencari agar mencapai kesempurnaan (Zero 

Waste) melalui peningkatan secara terus-menerus.  

2.  Agar nilai tambah mengalir tanpa hambatan, oleh karena itu dapat 

dilakukan dengan cara mengeliminasi semua waste yang terdapat pada 

aliran proses jasa (Moment of Truth).  

3.  Agar produk mendapatkan nilai yang maksimal, produsen harus mampu 

memikat hati para pelanggan untuk mempermudah dilakukannya 

spesifikasi produk jasa secara tepat. 

4.  Pada setiap proses jasa harus bisa mengidentifikasi transformasi (Value 

Stream). 

5. Menetapkan dan menerapkan sistem anti kesalahan pada setiap proses 

jasa agar menghindari pemborosan dan penundaan yang berlebih. 

 

2.3 Value Stream Mapping 

Metode yang digunakan untuk memetakan jalur produksi dari 

produk didalamnya yang berupa material dan informasi dari masing-masing 

stasiun kerja yang terdapat pada proses produksi suatu jasa biasa disebut 

dengan Value stream mapping. Value stream mapping memiliki kelebihan 

dan kekurangan. Dalam pembuatan value stream mapping tidak perlu 

menggunakan software khusus untuk proses pengerjaannya, mudah 

dipahami sehingga dapat membantu proses pengerjaan produksi yang 

sedang berjalan dan dapat memberikan gambaran aliran pada setiap stasiun 

kerja, cepat dan mudah dalam proses pembuatannnya (Mollah, dkk., 2018).  
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Value stream mapping (VSM) dibagi menjadi beberapa tahap, 

sebagai berikut (Mollah, dkk., 2018): 

1. Mengidentifikasi kelompok dari produk atau jasa.  

2. Untuk menentukan problem yang dihadapi dari sudut pandang 

organisasi dan pelanggan dapat dibuat dengan cara Membuat value 

stream dari keadaan saat ini. 

3.  Menentukan pemetaan yang ideal untuk masa depan.  

4.  Mengidentifikasi aksi perbaikan yang dibutuhkan untuk menutup 

celah antara keadaan saat ini dengan keadaan yang ideal untuk masa 

depan.  

5.  Melakukan aksi perbaikan.  

6.   Membuat suatu pemetaan baru untuk memeriksa apakah masalah 

pada point  2 sudah dihilangkan. 

 

Process Cycle Efficiency = 
                 

                
 𝑥 100%             …(2.1) 

 
 
 

 

Gambar 2.1 Contoh Value Stream Mapping 
(Sumber: Muflihah, 2017) 
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Berikut adalah symbol-simbol yang biasa digunakan untuk membuat 

value stream mapping adalah sebagai berikut: 

Tabel 2.1 Simbol-Simbol VSM  

Nama Simbol Simbol Keterangan 

Simbol Proses 

 

 

Customer/Supplier 

Simbol ini melambangkan 

supplier jika diletakkan di kiri atas 

(titik awal aliran material) dan 

melambangkan pelanggan jika 

diletakkan di kanan atas (titik 

akhir aliran material). 

 

Dedicated Process 

Simbol ini melambangkan suatu 

proses, mesin/departemen yang 

dilalui oleh material. 

 

 

 
 

 

Data Box 

Simbol ini melambangkan 

informasi atau data tambahan 

yang diperlukan dalam 

menganalisisdan mengobservasi 

sistem. Jenis informasi yang 

terdapat pada lambang ini dapat 

berupa cycle time, jumlah 

operator, dan lain- 

lain. 

 

 

Simbol ini melambangkan 

adanya persediaan di antara dua 

proses. 

Simbol Material 

 

Shipment 

Simbol ini melambangkan 

pergerakan bahan baku dari 

supplier ke pabrik atau 

pergerakan barang jadi dari 

pabrik ke konsumen. 
(Sumber : Ayu, 2018) 
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Tabel 2.1 Simbol-Simbol VSM (Lanjutan) 

Nama Simbol Simbol Keterangan 

Simbol Material 

 

 

Push Arrow 

Simbol ini melambangkan 

dorongan material dari satu 

proses ke proses selanjutnya. 

 
 

 

Fifo Lane 

Simbol ini melambangkan 

proses yang menggunakan 

sistem persediaan FIFO (First- 

In-First-Out) dan memiliki 

batas maksimum persediaan. 

Simbol Material 

 

 

 

Safety Stock 

Simbol ini melambangkan 

jumlah persediaan tambahan 

(safety stock)  untuk 

mengantisipasi fluktuasi 

permintaan konsumen yang 

mendadak atau kegagalan 

sistem 

Simbol Informasi 
 

 

 
 

 
Production Control 

Simbol ini melambangkan pusat 

penjadwalan produksi atau 

pengendalian yang dilakukan 

oleh departemen, orang, atau 

operasi. 

 
Manual information 

Simbol ini melambangkan 

aliran informasi secara langsung 

melalui memo, laporan, atau 

percakapan. 

 

 
 

 

 
Electronic Information 

Simbol ini melambangkan 

perpindahan informasi yang 

dilakukan melalui media 

elektronik seperti email, 

telepon, dan lain-lain. 
(Sumber : Ayu, 2018) 
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Tabel 2.1 Simbol-Simbol VSM (Lanjutan) 

Nama Simbol Simbol Keterangan 

Simbol Informasi 

 

 

 

Kaizen Burst 

Simbol ini digunakan untuk 

menyorot kebutuhan perbaikan 

dan merencanakan penerapan 

kaizen, yang penting untuk 

mencapai future state map dari 

sebuah value stream. 
(Sumber : Ayu, 2018 

 
 

2.4 Big Picture Mapping 

Menggambarkan proses yang ada biasa disebut dengan Big Picture 

Mapping. Dengan big picture mapping akan didapatkan gambaran aliran 

informasi, rangkaian proses dan aliran material yang ada pada suatu proses. 

Dari big picture mapping  inilah akan diperoleh nya informasi-informasi  

dimana terjadinya seluruh aktivitas yang tergolong aktivitas value added, 

non value added, necessary but non value added dan adanya waste. Dari big 

picture mapping ini dapat diketahui aktivitas-aktivitas yang tergolong waste 

dari segi produksi maupun dari segi servis (Irawan, dkk., 2018). 

 

2.5 Waste 

Dalam konsep Lean, waste merupakan pemborosan yang mungkin 

terjadi dalam aktifitas dan tidak menambah nilai produk, akan tetapi 

biasanya menambah beban konsumsi sumber daya (Sudiro dan Suharjo, 

2019). Adapun arti untuk masing-masing waste tersebut sebagai berikut 

(Lestari dan Susandi, 2019): 

1. Ketidak sempurnaan produk, kurangnya tenaga kerja pada saat proses 

berjalan, adanya proses pengerjaan ulang (rework) dan klaim dari 

pelanggan adalah pengertian dari Defect (cacat). 

2. Proses menunggu kedatangan material, informasi, peralatan,dan 

perlengkapan. Para pekerja hanya mengamati mesin yang sedang berjalan 

atau berdiri menunggu langkah proses selanjutnya adalah pengertian dari 

Waiting.
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3. Dapat berupa penyimpanan inventory melebihi volume gudang yang 

ditentukan, material yang rusak karena terlalu lama disimpan atau kadaluarsa 

disebut Unnecessary inventory (persediaan yang tidak perlu). 

4. Dapat berupa ketidak sesuaian proses atau metode operasi produk yang 

diakibatkan oleh penggunaan tool yang tidak sesuai dengan fungsinya ataupun 

kesalahan prosedur atau sistem operasi disebut Unappropriate processing 

(proses yang tidak tepat). 

5. Dapat berupa gerakan-gerakan yang seharusanya bisa dihindari, misalnya 

komponen dan control yang jauh dari jangkauan, double handling layout yang 

tidak standart, operator membungkuk biasa disebut Unnecessary motion 

(gerakan yang tidak perlu). 

6. Dapat berupa pemborosan waktu karena jarak gudang bahan baku ke mesin 

jauh atau memindahkan material antar mesin atau dari mesin ke gudang produk 

jadi disebut Transportation (transportasi) 

7. Dapat berupa produksi barang-barang yang belum dipesan atau produk yang 

diproduksi lebih banyak daripada yang dipesan atau dijual disebut 

Overproduction (kelebihan produksi). 

 

2.6 Time and Motion Study 

Suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh seorang 

operator yang memiliki skill rata–rata dan terlatih baik dalam melaksanakan 

sebuah kegiatan kerja dalam kondisi dan tempo merupakan pengertian dari 

Pengukuran waktu kerja (time and motion study)  (Zamrudi, dkk., 2020). 

Pada dasarnya pengukuran kerja dan analisa metoda kerja akan 

memusatkan perhatiannya pada suatu macam pekerjaan akan diselesaikan. 

Pengukuran waktu kerja dengan usaha-usaha untuk menetapkan waktu baku yang 

dibutuhkan dalam menyelesaikan suatu pekerjaan sangatlah berhubungan. Waktu 

yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang memiliki tingkat kemampuan rata-rata 

untuk menyelesaikan pekerjaannya disebut dengan waktu baku. Dalam hal ini 

juga melibatkan waktu kelonggaran yang diberikan dengan memperhatikan situasi 

dan kondisi pekerjaan yang harus diselesaikan (Darmawan dan Sari, 2020). 



 
 

18 
 

2.7 Stopwatch Time Study  

Pada abad ke- 19 Frederick W. Taylor memperkenalkan pengukuran 

waktu kerja menggunakan jam henti. Metode ini diaplikasikan pada pekerjaan 

yang singkat dan berulang (repetitive). Waktu baku akan diperoleh Dari hasil 

pengukuran, untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan yang akan dipergunakan 

sebagai waktu standar penyelesaian suatu pekerjaan bagi semua pekerja yang akan 

melaksanakan pekerjaan (Chumaidi dan Wahid, 2020). 

Adapun langkah-langkah yang diperlukan sebelum dan saat melakukan 

pengukuran adalah sebagai berikut (Darmawan dan Sari, 2020):  

1. Menetapkan Tujuan Pengukuran  

2. Melakukan penelitian Pendahuluan  

3. Memilih dan melatih Operator  

4. Mengurai pekerjaan atas elemen-elemen  

5. Menyiapkan perlengkapan pengukuran.  

6. Melakukan pengukuran 

 

2.8 Waktu Siklus 

 Waktu yang digunakan dalam melakukan suatu elemen kerja tanpa 

mempertimbangkan aspek kecepatan kerja dan kelonggaran disebut dengan waktu 

siklus. Berikut adalah rumus yang digunakan untuk menghitung waktu siklus 

(Montororing, 2018):  

 

 Ws = 
∑ i

 
            …(2.2) 

Di mana:  

Xi = Waktu pengukuran atau pengumpulan data 

N  = Jumlah pengamatan  

Ws      = Waktu siklus  

 

 

 

 



 
 

19 
 

2.9 Uji Keseragaman Data 

Untuk memastikan bahwa data yang terkumpul berasal dari sistem yang 

sama, maka dilakukan pengujian terhadap keseragaman data yang biasa disebut 

dengan uji keseragaman data. Adapun rumus yang digunakan dalam pengujian 

keseragaman data adalah sebagai berikut (Darmawan dan Sari, 2020) : 

Langkah pertama dalam uji keseragaman data yaitu menghitung besarnya 

rata-rata dari setiap hasil pengamatan, dengan persamaan 1 berikut (Shokibi, 

2017):  

X =
∑  i 

n
    …(2.3) 

Keterangan: 

X   = Rata-rata data hasil pengamatan 

Xi = Data hasil pengukuran ke-i 

Langkah kedua adalah menghitung deviasi standar dengan persamaan 2 

berikut: 

              
√∑ ( i-)

2

n-1
    …(2.4)  

Keterangan: 

   = Standar deviasi dari populasi 

n  = Banyaknya jumlah pengamatan 

Xi = Data hasil pengukuran ke-i 

Langkah ketiga adalah menentukan batas kontrol atas (BKA) dan batas 

kontrol bawah (BKB) yang digunakan sebagai pembatas dibuangnya data ektrim 

dengan menggunakan persamaan tiga dan empat berikut: 

BKA = X + k 

BKB = X - k 

Keterangan: 

X = Rata-rata data hasil pengamatan 

 = Standar deviasi dari populasi 
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k  = Koefisien indeks tingkat kepercayaan, yaitu: 

Tingkat kepercayaan 0 % - 68 % harga k adalah 1 

Tingkat kepercayaan 69 % - 95 % harga k adalah 2 

Tingkat kepercayaan 96 % - 99 % harga k adalah 3 

2.10 Uji Kecukupan Data 

Untuk menguji apakah data yang diambil sudah mencukupi dengan 

mengetahui besarnya nilai  ’ dapat dilakukan dengan perhitungan uji kecukupan 

data. Apabila  ’<N maka data pengukuran dianggap cukup sehingga tidak perlu 

dilakukan pengambilan data lagi (Shokibi, 2017) : 

 

                                    [

k

s
√  (∑  i

2
)-(∑  i)n

i 1
2n

i 1

(∑  in
i 1

]

2

   …(2.5)  

 

Keterangan: 

 ’   Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan 

Xi = Data hasil pengukuran ke-i 

s   = Tingkat ketelitian yang dikehendaki (dinyatakan dalam desimal) 

k  = Harga indeks tingkat kepercayaan, yaitu: 

Tingkat kepercayaan 0 % - 68 % harga k adalah 1 

Tingkat kepercayaan 69 % - 95 % harga k adalah 2 

Tingkat kepercayaan 96 % - 99 % harga k adalah 3 

 

2.11 Waktu Normal 

Waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh karyawan untuk menyelesaikan 

pekerjaan dengan tujuannya untuk mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar 

disebut dengan waktu normal (Ba’tha dan  urjanah, 2020). Waktu normal juga 

merupakan waktu kerja yang telah mempertimbangkan faktor penyesuaian, yaitu 

waktu siklus rata-rata dikalikan dengan faktor penyesuaian (Juhara dan Rahayu, 
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2020). Berikut ini rumus yang digunakan untuk menghitung waktu normal (Ba’tha 

dan Nurjanah, 2020): 

 

                         Wn = Ws x Performans Rating (%)        …(2.6)  

 

Dimana :  

Wn  = Waktu Normal  

Ws  = Waktu Siklus (waktu pengamatan) 

P   = Faktor Penyesuaian 

 P merupakan faktor penyesuaian. Faktor ini diperhitungkan jika pengukur 

berpendapat bahwa operator bekerja memiliki kecepatan yang tidak wajar 

sehingga hasil perhitungan waktu perlu disesuaikan atau dinormalkan dulu. 

Tujuannya agar mendapatkan waktu siklus rata-rata yang wajar. Jika bekerja 

dengan wajar maka faktor penyesuaian p sama dengan 1, yang berarti waktu 

siklus rata-rata sudah normal. Faktor penyesuaian dengan menggunakan cara 

Westinghouse. Selain keterampilan atau skill dan usaha atau effort, cara 

westinghouse ini menambahkan lagi kondisi kerja dan konsistensi sebagai 

indikator yang mempengaruhi performance manusia (Juhara dan Rahayu, 2020). 

Tabel 2.2 Performance Rating 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Keterampilan Superskill A1 +0,15 

  A2 +0,13 

 Exellent B1 +0,11 

  B3 +0,08 

 Good C1 +0,06 

  C2 +0,03 

 Average D 0,00 

 Fair E1 -0,05 

  E2 -0,10 

 Poor F1 -0,16 

  F2 -0,22 

        (Sumber : Wigjosoebroto, 2006) 
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Tabel 2.2 Performance Rating (Lanjutan) 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Usaha Excessive A1 +0,13 

  A2 +0,12 

 Excellent B1 +0,10 

  B2 +0,08 

 Good C1 +0,05 

  C2 +0,02 

 Average D 0,00 

 Fair E1 -0,04 

  E2 -0,08 

 Poor F1 -0,12 

  F2 -0,17 

Kondisi Kerja Ideal A +0,06 

 Excellently B +0,04 

 Good C +0,02 

 Average D 0,00 

 Fair E -0,03 

 Poor F -0,07 

Konsistensi Perfect A +0,04 

 Excellent B +0,03 

 Good C +0,01 

 Average D 0,00 

 Fair E -0,02 

 Poor F -0,04 

        (Sumber : Wigjosoebroto, 2006) 

2.12 Allowance  

Waktu kelonggaran yang dibutuhkan oleh operator apabila terdapat 

hambatan-hambatan yang tidak dapat dihindari disebut dengan Allowance. 

Allowance memiliki beberapa faktor yang mempengaruhi. Setiap faktor memiliki 

range yang berbeda-beda. Allowance dari setiap proses produksi dipengaruhi oleh 
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tingkat kesulitan dari proses tersebut. Jika allowance yang diberikan semakin 

besar maka semakin berat pekerjaan operator, sedangkan semakin kecil allowance 

yang diberikan semakin ringan pekerjaan operator (Fernando danWidyadana, 

2017). 

Kelonggaran diberikan untuk tiga hal yaitu untuk kebutuhan pribadi, 

menghilangkan rasa lelah dan hambatan-hambatan yang tidak dapat dihindarkan. 

Pemberian kelonggaran dimaksudkan untuk memberikan kesempatan kepada 

teknisi untuk dapat melaksanakan kegiatan-kegiatan, sehingga didapatkan waktu 

baku yang tepat sesuai dengan data waktu kerja yang lengkap dan mewakili 

sistem kerja yang diamati (Hidayat dan Damayanthi, 2020). Salah satu hal yang 

paling penting diperhatikan dalam pengukuran waktu adalah faktor kelonggaran. 

Faktor kelonggaran ini ditambahkan pada waktu normal yang telah didapatkan. 

Kelonggaran diberikan untuk tiga hal yaitu : untuk kebutuhan pribadi, 

menghilangkan rasa fatigue, dan hambatan hambatan yang tidak dapat 

dihindarkan (Darmawan dan Sari, 2020). 

Kelonggaran adalah   faktor koreksi   yang   harus   diberikan   kepada   waktu   

kerja   operator, karena operator dalam melakukan pekerjaannya sering terganggu 

pada hal-hal yang tidak diinginkan  namun  bersifat  alamiah,  sehingga  waktu  

penyelesaian  menjadi  lebih panjang (lama). Kelonggaran diberikan untuk 3 hal 

yaitu(Krisnaningsih, 2020): 

a. Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi.  

Yang  termasuk dalam  kebutuhan pribadi disini  adalah  hal-hal  seperti  

minum  sekedarnya untuk  menghilangkan  haus,  ke  kamar  kecil,  bercakap  

dengan  teman  sekerja  sekedarnya. Besarnya kelonggaran yang diberikan 

untuk kebutuhan pribadi seperti itu berbeda dari satu pekerjaan   ke   

pekerjaan   lainnya   karena   setiap   pekerjaan   berbeda   karakteristiknya. 

Berdasarkan  penelitian  ternyata  besarnya  kelonggaran  ini  bagi  pria  dan  

wanita  berbeda. Bagi pria kelonggarannya 2%-2,5%, sedangkan untuk 

wanita 2,5%-5% 

b. Kelonggaran untuk menghilangkan rasalelah (fatique).  
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Rasa fatique biasanya terlihat saat hasil produksi menurun, baik kuantitas 

maupun kualitas. Jika rasa fatique telah datang dan pekerja dituntut untuk 

menghasilkan  performansi normalnya, maka  usaha  yang  dikeluarkan  

pekerja  lebih besar  dari  normal  dan ini malah menambah  rasa fatique. 

c. Kelonggaran untuk hambatan hambatan yang tak terhindarkan.  

Hambatan dalam melaksakan pekerjaan itu ada dua jenisnya, yang pertama 

hambatan yang dapat dihindarkan dan yang kedua hambatan yang tidak dapat 

dihindarkan. Beberapa  contoh  dari  hambatan  yang  tidak  dapat  dihinarkan  

adalah,  menerima  atau meminta petunjuk dari pengawas, melakukan 

penyesuaian mesin, memperbaiki kemacetan. 

 

2.13 Waktu Baku 

 Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan untuk mengerjakan atau 

menyelesaikan suatu aktivitas atau pekerjaan oleh tenaga kerja yang wajar pada 

situasi dan kondisi yang normal. Pada perhitungan waktu baku menggunakan 

kelonggaran atau allowance (Juhara dan Rahayu, 2020). Waktu baku berfungsi 

sebagai perencanaan waktu dan jumlah pekerja yang harus dipekerjakan pada 

bagian atau proses-proses tertentu agar produktivitas perusahaan meningkat 

(Ba’tha dan  urjanah, 2020). Adapun rumus untuk menghitung waktu standar 

dapat dijelaskan sebagai berikut (Darmawan dan Sari, 2020):  

 

    Wstandar = Wnormal X 
100 

100 -           
    …(2.7)  

 

Di mana:  

Wstandar = waktu standar (detik)  

Wnormal = waktu normal (detik)  

Allowance = kelonggaran  

 

2.14 Standard Operasional Prosedure (SOP) 

 Standar Operasional Prosedur merupakan dokumen yang berkaitan dengan 

Prosedur yang dilakukan secara kronologi untuk menyelesaikan pekerjaan yang 
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bertujuan untuk memperoleh hasil kerja yang paling efektif dari para pekerja 

dengan biaya yang serendah-rendahnya. Pengertian Standar kata Standar diberi 

beberapa arti antara lain sebagai berikut (Tambunan, 2020) : 

(1) Ukuran tertentu yang dipakai sebagai patkan  

(2) Ukuran atau tingkat biaya hidup,  

(3) Sesuatu yang dianggap tetap nilainya sehingga dapat dipakai sebagai ukuran  

nilai atau harga 

(4) Menjadikan standar, pembekuan atau pedoman yang telah ditetapkan. 

Pengertian Operasional, operasional adalah operasi yang didasarkan pada aturan. 

Operasi yang sesuai dan tidak menyimpang dari suatu norma atau kaidah. 

Pengertian Prosedur, prosedur adalah suatu urutan kegiatan krelikal, biasanya 

melibatkan beberapa orang dalam satu departemen atau lebih, yang dibuat untuk 

menjamin penanganan secara seragam transaksi perusahaan yang terjadi berulang-

ulang. Dari ketiga pengertian tersebut bahwa Standar Operasional Prosedur 

merupakan suatu pedoman atau acuan untuk melaksanakan tugas pekerjaan sesuai 

dengan fungsi dan alat penilaian kinerja instansi pemerintah berdasarkan 

indikatorindikator teknis, administratif dan prosedural sesuai tata kerja, prosedur 

kerja dan sistem kerja pada unit kerja yang bersangkutan (Tambunan, 2020). 

Standar Operasional Prosedur (SOP) merupakan dokumen yang berisi 

langkah-langkah atau sistematika kerja dalam sebuah organisasi. Dari beberapa 

pengertian SOP menurut para ahli, tujuan utama dari penyusunan SOP adalah 

untuk mempermudah setiap proses kerja dan meminimalisir adanya kesalahan di 

dalam proses pengerjaannya (Darmayanti, 2017). 

 

2.14.1 Fungsi Standard Operational Procedure (SOP) 

 Fungsi Standard Operating Procedure yang didapatkan dalam penerapan 

SOP diantaranya (Agustin dan Farrah, 2018): 

1) Memperlancar tugas petugas atau pegawai atau tim atau unit kerja.  

2) Sebagai dasar hukum bila terjadi penyimpangan.  

3) Mengetahui dengan jelas hambatan-hambatannya dan mudah dilacak.  

4) Mengarahkan petugas atau pegawai untuk sama-sama disiplin dalam bekerja.  
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5) Sebagai pedoman dalam melaksanakan pekerjaan rutin. 

 

2.14.2 Tujuan Standard Operational Procedure (SOP) 

Ada beberapa tujuan dibuatnya SOP (Standard Operational Procedure) 

antara lain (Darmayanti, 2017): 

a. Agar petugas atau pegawai menjaga konsisitensi dan tingkat kinerja petugas 

atau pegawai atau tim dalam organisasi atau unit kerja.  

b. Agar mengetahui dengan jelas peran dan fungsi tiap–tiap posisi dalam 

organisasi.  

c. Memperjelas alur tugas, wewenang dan tanggung jawab dari petugas atau 

pegawai terkait.  

d. Melindungi organisasi atau unit kerja dan petugas atau pegawai dari malpraktek 

atau kesalahan administrasi lainnya.  

e. Untuk menghindari kegagalan atau kesalahan, keraguan, duplikasi dan 

inefisiensi. 

f. Memberikan keterangan tentang dokumen-dokumen yang dibutuhkan dalam 

suatu proses kerja. 

 

2.14.3 Hal Pokok Standard Operational Procedure (SOP) 

 SOP (Standard Operational Procedure) terdiri dari 7 hal pokok yaitu 

efisiensi, konsisten, minimalisasi kesalahan, penyelesaian masalah, perlindungan 

tenaga kerja, peta kerja, dan batasan pertahanan (Gabriele, 2018). 

1. Efisiensi 

 Efisiensi diartikan sebagai suatu ketepatan, efisiensi berupa hal hal yang 

berhubungan dengan kegiatan atau aktifitas yang diharapkan akan menjadi 

lebih tepat dan tidak hanya cepat saja, melainkan sesuai dengan tujuan dan 

target yang diinginkan. 

2. Konsistensi  

Konsistensi dapat diartikan sebagai ketetapan atau hal hal yang tidak berubah 

maka dapat di kalkulasi dengan tepat. Keadaan yang konsisten akan 

memudahkan pengukuran untung – rugi, juga regulasi pemasaran olehkarena 

itu semua yang terlibat didalamnya sangat membutuhkan disiplin tinggi. 
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3. Minimalisasi kesalahan  

 Minimalisasi kesalahan yaitu dapat menjauhkan segala eror disegala area  

tenaga kerja. Standar operasional prosedur (SOP) menjadi panduan pasti 

yang membimbing tiap pegawai menjalankan aktivitas kerjanya secara 

sistematis. 

4.  Penyelesaian masalah  

Standar operasional prosedur (SOP) juga dapat menjadi penyelesaiaan 

masalah yang mungkin juga timbul dalam aktivitas perusahaan atau 

institusi.Terkadang konflik antar karyawan sering terjadi. Bahkan, seolah olah 

tidak ada penengah yang bisa memecahkan konflik yang dimaksud.Tetapi, 

apabila dikembalikan kedalam standar operasional prosedur (SOP) yang 

sebelumnya sudah disusun secara tepat, maka tentu saja kedua belah pihak 

harus tunduk pada  standar operasional prosedur (SOP) tersebut. 

 5.  Perlindungan tenaga kerja  

 Perlindungan tenaga kerja adalah langkah langkah pasti dimana memuat 

segala tata cara untuk melindungi tiap tiap sumber daya dari potensi 

pertanggungjawaban, dan berbagai persoalan personal. Standar operasional 

prosedur (SOP) dalam hal ini di maksud melindungi hal hal yang berkaitan 

dengan persoalan pegawai sebagai loyalitas perusahaan dan pegawai sebagai 

individu secara personal. 

 6.  Peta kerja  

Peta kerja sebagai pola pola dimana semua aktivitas yang sudah tertata rapi 

bisa dijalankan dalam pikiran masing masing sebagai suatu kebiasaan yang 

pasti. Dengan standar operasional prosedur (SOP), pola kerja menjadi lebih 

fokus dan tidak melebar kemana-mana, hal ini terkait dengan poin pertama 

yang efisien, bahwa salah satu syaratnya adalah fokus terhadap peta yang 

akan dijalankan.  

7.  Batas pertahanan  

Batasan pertahanan dipahami sebagai langkah defense dari segala inspeksi 

baik dari pemerintah ataupun pihak pihak relasi yang menginginkan kejelasan 

peta keja perusahaan.standar operasional prosedur (SOP) bisa diibaratkan 
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sebagai benteng pertahanan yang kokoh karena secara prosedural segala 

aktifitas institusi ataupun perusahaan sudah tertera dengan jelas.Oleh karena 

itu, inspeksi-inspeksi yang bersifat datang dari luar perusahaan tidak bisa 

menjadikan hal-hal yang sudah termuat dalam standar operasional prosedur 

(SOP) untuk merubah atau bahkan menggoyahkan perusahaan. 

2.15  Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan  

 Peta tangan kiri dan tangan kanan menggambarkan semua gerakan-

gerakan saat bekerja dan waktu menganggur yang dilakukan oleh tangan kiri dan 

tangan kanan, juga menunjukkan perbandingan antara tugas yang dibebankan 

pada tangan kiri dan tangan kanan ketika melakukan suatu pekerjaan ( Ngaliman 

dan Yanto, 2017). 

Melalui peta tangan kiri dan tangan kanan, kita melihat semua operasi 

dengan rinci dan lengkap sehingga membantu dalam analisa dan perbaikan 

terhadap operasi tersebut. Peta ini sangat praktis untuk memperbaiki suatu 

pekerjaan manual dimana tiap siklus dari pekerja terjadi dengan cepat dan terus 

berulang (Ngaliman dan Yanto, 2017). 

Melalui peta ini dapat dilihat dengan jelas pola gerakan kerja sehibgga 

dapat dipisahkan mana pola gerakan yang efisien dan mana yang tidak efisien. 

Prinsip-prinsip ergonomic dan ekonomi gerakan yang berhubungan dengan 

anggota tubuh saat bekerja yang diuraikan pada bab 3 dapat diterapkan untuk 

analisa dan perbaikan kerja memanfaatkan informasi yang diperoleh dari peta 

tangan kiri dan tangan kanan (Ngaliman dan Yanto, 2017). 

Secara garis besar, peta tangan kiri dan tangan kanan bermanfaat untuk 

menyeimbangkan gerakan kedua tangan dan mengurangi kelelahan, 

menghilangkan atau mengurangi gerakan-gerakan  yang tidak efisien dan tidak 

produktif sehingga mempersingkat waktu kerja, alat untuk menganalisa tata letak 

stasiun kerja dan sebagi alat untuk melatih pekerjaan baru dengan cara kerja yang 

ideal (Ngaliman dan Yanto, 2017). 

Pada tangan kanan – tangan kiri berguna untuk memperbaiki sistem kerja. 

Peta ini menggambarkan semua gerakan saat bekerja dan waktu menganggur yang 
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dilakukan oleh tangan kiri dan tangan kanan, juga menunjukkan perbandingan 

antara tugas yang dibebankan pada tangan kiri-dan tangan kanan. Peta ini 

menggambarkan operasi secara cukup lengkap. Peta ini sangat praktis untuk 

memperbaiki suatu pekerjaan manual, yakni saat setiap siklus dari pekerja terjadi 

dengan cepat terus berulang (Ramadhan, dkk., 2020).  

 

2.15.1 Kegunaan Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan 

Pada dasarnya Peta tangan kiri dan tangan kanan berguna untuk 

memperbaiki sistem kerja. Peta ini pun mempunyai kegunaan yang lebih khusus, 

diantaranya (Ngaliman dan Yanto, 2017):  

1) Menyeimbangkan Gerakan kedua tangan dan mengurangi kelelahan.  

2) Menganalisis suatu pekerjaan sehingga mempermudah perencanaan perbaikan 

kerja.  

3) Menghilangkan atau mengurangi gerakangerakan yang tidak efisien dan tidak 

produktif, sehingga dapat mempersingkat waktu kerja.  

4) Sebagai alat untuk melatih pekerja baru, dengan cara kerja yang ideal. 

 

2.15.2 Prinsip-Prinsip Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan 

Prinsip-prinsip peta tangan kiri dan tangan kanan sebagai berikut 

(Ngaliman dan Yanto, 2017): 

1.  Bagi lembaran kertas dalam tiga bagian, yaitu bagian untuk memuat kepala peta, 

bagian yang memuat bagan tentang stasiun kerja, dan bagian badan yang memuat 

tentang deskripsi gerakan tangan disertai waktunya. 

2. Pada bagian kepala identifikasi peta antara lain nama pekerjaan, nama 

departemen, nomor peta, cara sekarang atau usulan, nama pembuat peta dan 

tanggal dipetakan. 

3. Pada bagian yang memuat bagan, gambarkan sketsa dari stasiun kerja yang 

memperlihatkan tempat alat-alat dan bahan disertai nama alat dan bahan 

tersebut. Sketsa ini digambarkan dengan memperhatikan skala, sesuai dengan 

tempat kerja sebenarnya. Sketsa ini penting untuk menunjukkan kondisi saat 

dilakukan studi terhadap pekerjaan tersebut. 
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4. Bagian “Badan” dibagi dalam dua bagian yaitu satu bagian untuk tangan 

kanan dan satu bagian untuk tangan kiri. Sebelah kiri kertas digunakan untuk 

menggambarkan kegiatan yang dilakukan tangan kiri dan sebaliknya, sebelah 

kanan kertas digunakan  untuk Berikut contoh peta tangan kiri dan tangan 

kanan adalah sebagai berikut : 

 Menggambarkan kegiatan yang dilakukan tangan kanan pekerja. Pada 

masing-masing bagian dilengkapi dengan kolom untuk mengisi deskripsi 

gerakan tangan, waktu dan symbol masing-masing gerakan. 

5. Langkah selanjutnya, kita perhatikan urutan-urutan gerakan yang 

dilaksanakan operator. Kemudian operasi tersebut diuraikan menjadi elemen-

elemen gerakan yang biasanya dibagi ke dalam delapan buah elemen 

sebagaimana disajikan pada tabel 2.1 berikut dibawah ini : 

 

Tabel 2.3 Elemen gerakan dan lambang peta tangan kiri dan tangan kanan 

No. Elemen Gerakan Lambang yang digunakan 

1 Menjangkau Re 

2 Memegang G 

3 Membawa M 

4 Mengarahkan P 

5 Menggunakan U 

6 Melepas RL 

7 Menganggur D 

8 Memegang untuk memakai H 

(Sumber : Ngaliman dan Yanto, 2017) 
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Gambar 2.2 Contoh Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan 

(Sumber: Ngaliman dan Yanto, 2017)  
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

Metodologi penelitian merupakan susunan langkah-langkah yang 

dilakukan peneliti dalam melakukan penelitiannya. Dapat dilihat dari flowchart 

seperti dibawah ini : 

Mulai

Studi Pendahuluan

Identifikasi Masalah

Studi Literatur

Perumusan Masalah

Tujuan Penelitian

               Pengumpulan Data :

1. Data Sekunder

    - Profil Perusahaan

    - Struktur Organisasi

2. Data Primer

    - Wawancara (Observasi)

    - Data Pesanan

    - Current State Map

    - Big Picture Map

    - Data Pengukuran Waktu Pengemasan

Pengolahan Data :

Pengukuran Stop Watch Time Study

Perhitungan 

Waktu Siklus

Penentuan Performance Rating

Perhitungan Waktu Normal

Analisa

Kesimpulan dan Saran

Selesai

- Uji Keseragaman Data

- Uji Kecukupan Data

Ya

Perhitungan Allowance

Perhitungan Waktu Baku

Usulan Perbaikan

- Standar Operasional Prosedur (SOP) Perbaikan

- Peta Tangan Kiri dan Kanan

- Future State Map

Tidak

 
 

Gambar 3.1 FlowChart Penelitian 
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3.1 Studi Pendahuluan 

 Studi pendahuluan adalah langkah awal yang dilakukan pada penelitian 

yaitu melakukan survey dan wawancara. Pendahuluan berisi tentang latar 

belakang dalam melakukan suatu penelitian. Aktivitas yang dilakukan adalah 

mengamati kondisi pada toko Radhwaa Beauty serta melakukan wawancara. Dari 

survey pendahuluan tersebut terdapat permasalahan pada stasiun proses 

pengemasan.  

 

3.2 Studi Literatur 

 Studi literatur dilakukan untuk mendapatkan informasi serta gambaran  

yang menyeluruh  tentang  penelitian yang dilakukan. Studi literatur ini bertujuan 

untuk mengumpulkan referensi-referensi atau informasi-informasi yang 

diperlukan dalam pelaksanaan tugas akhir. Adapun Jenis literatur yang digunakan 

untuk mendukung teori seperti buku-buku, jurnal-jurnal dan tugas akhir. 

 

3.3 Identifikasi Masalah 

 Berdasarkan penelitian pendahuluan diketahui permasalahan yang pada 

toko Radhwaa Beauty adalah pada proses pengemasan terdapat waste. 

Dikarenakan pada proses pengemasan tidak menetapkan waktu standard pada 

pekerja, sehingga menimbulkan penambahan waktu kerja pada pekerja serta 

menambah biaya tenaga kerja yang mengakibatkan menurunnya produktivitas 

perusahaan.  

 

3.4 Perumusan Masalah 

 Rumusan masalah berisi untuk memperjelas permasalah yang akan diteliti 

dan mencari solusinya. Pada perumusan masalah dalam penelitian ini adalah 

“bagaimana meningkatkan efisiensi stasiun pengemasan dengan ketersediaan 

tenaga kerja yang ada pada Online Shope Radhwaa Beauty ?”.  

 

3.5 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian dilakukan agar penelitian fokus dengan apa yang ingin 

dicapai. Tujuan penelitian harus jelas serta menetapkan target yang ingin dicapai 
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dalam upaya menjawab segala permasalahan yang sedang diteliti. Adapun Tujuan 

penelitian ini untuk meningkatkan nilai process cycle efficiency melalui perbaikan 

sistem kerja pada stasiun pengemasan (packing) menggunakan metode Time and 

Motion Study. 

 

3.6 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data merupakan salah satu komponen yang sangat penting, 

oleh karena itu informasi yang di dapat haruslah akurat. Dalam penelitian ini 

terdiri dari 2 jenis, yaitu data primer dan data sekunder. 

1.    Data Sekunder  

       Data Sekunder adalah data yang sudah tersedia dalam penelitian dan berasal 

dari tempat mengambil data penelitian, seperti berikut : 

a. Profil Perusahaan  

b. Struktur Organisasi 

2.    Data Primer 

       Data Primer adalah data yang dikumpulkan secara langsung dari perusahaan 

dengan cara, seperti berikut : 

a.  Wawancara 

 Wawancara dilakukan untuk memperoleh informasi terkait kondisi toko 

tersebut yang terfokus pada topik penelitian yang akan diteliti. Wawancara 

dilakukan terhadap pemilik dan karyawan Online Shope Radhwaa Beauty. 

b.  Data Pesanan 

Data Pesanan dibutuhkan untuk melihat berapa pesanan yang dihasilkan 

perhari atau perbulan. 

c.  Current State Map 

Current State Map adalah gambaran seluruh proses-proses  Online Shope 

Radhwaa Bauty. 

d.  Big Picture Map 

Big Picture Map adalah gambaran proses pengemasan Online Shope 

Radhwaa Bauty. 
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e.  Data Pengukuran Waktu Proses Pengemasan  

 Data pengukuran waktu proses pengemasan dibutuhkan pada saat pengolahan 

data. 

 

3.7 Pengolahan Data 

Setelah dilakukan pengumpulan data, maka tahap selanjutnya adalah 

pengolahan data dengan metode yang sudah ditentukan sehingga tujuan penelitian 

dapat tercapai. Berikut ini adalah tahapan dari pengolahan data: 

1. Pengukuran Stopwatch Time Study 

Perhitungan waktu langsung dilakukan untuk menentukan lamanya waktu 

kerja yang dibutuhkan operator yang terlatih dan qualified untuk 

menyelesaikan suatu pekerjaan yang spesifik, sehingga dapat diperoleh 

sebuah data. Data yang akan diambil adalah waktu proses pengemasan 

yang akan digunakan untuk melakukan perancangan atau perbaikan sistem 

kerja 

2. Uji Keseragaman Data 

Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang 

dilakukan telah seragam atau belum. Jika uji keseragaman data belum 

seragam maka dilakukan lagi pengambilan data waktu siklus proses 

pengemasan, sampai data yg diuji seragam. 

BKA = + k σ 

BKB = - k σ 

Dimana nilai k bergantung pada tingkat keyakinan yang ditentukan oleh 

pengukur, yaitu k = 1 untuk tingkat keyakinan 67%, k=2 untuk tingkat 

keyakinan 95%, dan k = 3 untuk tingkat keyakinan 99%. 

 3. Uji Kecukupan Data 

Pada tahapan uji kecukupan data ini dilakukan untuk membuktikan apakah 

data yang kita punya atau hasil dari pengumpulan data itu cukup atau 

tidak. Uji kecukupan data dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan 

ketentuan.  

 

X

X
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N’ < N = Data telah mencukupi.  

N’ > N = Data belum mencukupi. 

Dimana N pada penelitian ini yaitu 30, dengan tingkat kepercayaan yang 

digunakan sebesar 95 % dan tingkat ketelitian sebesar 5 %, maka uji 

kecukupan data dapat dihitung dengan rumus.  

 

                                N = [

k

s
√N  ∑  i

 
 - ∑  i n

i= 
 n

i= 

 ∑  in
i= 

]

 

   

 

 4. Penentuan Performance Rating 

 Untuk menentukan perhitungan waktu normal digunakan performance 

rating. Metode yang digunakan dalam menentukan performance rating 

yaitu metode westing house.  

 5. PerhitunganWaktu Normal 

 Perhitungan waktu normal dilakukan untuk menentukan waktu normal 

berdasarkan performance rating pekerja. Jika pekerja tidak melakukan 

pekerjaan dengan kecepatan waktu yang lambat maka dapat dikatakan 

waktu pekerja tidak normal. 

 

Wn = WS x Performance Rating (%) 

 

6. Penentuan Allowance 

 Penentuan allowance dilakukan untuk melihat faktor-faktor apa saja yang 

mengganggu proses pengemasan. 

7. Perhitungan Waktu Baku 

 Perhitungan waktu baku dilakukan berdasarkan waktu normal yang telah 

diperoleh dengan memperhatikan persentase kelonggaran pekerja.  

 

Wb = NT x (
   

   -         
) 
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8. Usulan Perbaikan 

 Usulan perbaikan yang dilakukan adalah membuat standar operasional 

prosedur (SOP) perbaikan, membuat peta tangan kiri dan tangan kanan. 

peta tangan kiri dan tangan kanan adalah suatu alat dari studi gerakan 

untuk mengetahui gerakan-gerakan yang dilakukan oleh tangan kiri dan 

tangan kanan dalam melakukan pekerjaan yang biasanya adalah proses 

perakitan. Peta ini menggambarkan semua gerakan saat bekerja dan waktu 

menganggur yang dilakukan oleh tangan kiri dan tangan kanan, juga 

menunjukkan perbandingan antara tugas yang dibebankan pada tangan 

kiri-dan tangan kanan, selanjutnya membuat future state map yaitu 

membuat peta perbaikan yang menjadi landasan untuk di terapkannya di 

area kerja yang nyata. 

 

3.8 Analisa 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan, maka selanjutnya 

peneliti masuk pada tahap analisa yang menyangkut sebab dan akibat dari data 

penelitian. Analisa dilakukan terhadap setiap point-point yang terdapat pada 

pengolahan data. 

 

3.9 Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan dan saran adalah hasil akhir dari suatu penelitian yang akan 

dijelaskan secara ringkas. Kesimpulan yang dibuat harus sesuai dengan tujuan 

yang berarti tujuan dari sebuah penelitian dapat diukur atau digambar dari 

kesimpulan yang diuraikan. Sedangkan saran harus memberikan manfaat bagi 

peneliti maupun bagi pembaca.  
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di Toko Radhwaa 

Beauty, maka dapat disimpulkan berdasarkan tujuan yang telah dibuat. Adapun 

kesimpulan yang didapatkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Waktu standard yang dihasilkan pada proses pengemasan produk 

menggunakan plastik adalah sebesar 169,54 detik/item. Jika operator 

bekerja selama 8 jam kerja maka akan menghasilkan 148 paket 

packing/hari. Sementara waktu standard yang dihasilkan pada proses 

pengemasan produk menggunakan kotak adalah sebesar 206,90 detik/item, 

jika operator bekerja selama 8 jam kerja maka akan menghasilkan 121 

paket packing/hari. Untuk itu, penambahan pekerja part time tidak 

diperlukan bagi Toko Radhwaa Beauty. 

2. Pada peta tangan kanan dan peta tangan kiri ditemukan susunan komponen 

kerja yang efektif berdasarkan standard operasional prosedur perbaikan 

yang diperoleh dengan penurunan waktu untuk proses pengemasan 

menggunakan plastik sebesar  42,75 detik/item, sedangkan proses 

pengemasan menggunakan kotak sebesar 0,1 detik/item. 

 

6.2 Saran 

 Saran yang dapat diberikan pada penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Diharapkan Toko Radhwa Beauty dapat memanfaatkan usulan perbaikan 

proses packing sesuai standard operational procedure perbaikan serta 

melihat peta tangan kanan dan peta tangan kiri, agar operator lebih efektif 

dan efisien dalam bekerja. 

2. Diharapkan pada penelitian selanjutnya untuk memperhatikan waktu baku 

yang didapatkan, serta sejauh mana usulan perbaikan akan diterapkan atau 
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bisa memperbaiki serta menambahkan lagi usulan perbaikan agar 

mendapatkan hasil yang lebih efektif lagi. 
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