
i 
 

LAPORAN TUGAS AKHIR 

 

ANALISIS MANUFACTURING CYCLE EFFECTIVENESS 

(MCE) UNTUK MEMINIMALISISR NON VALUE ADDED 

ACTIVITY  

 

(Studi Kasus Pada PT. CEGEONE) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Disusun oleh : 

Rizky Adianto  

NIM 31601501162 

HALAMAN JUDUL 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI 

UNIVERSITAS ISLAM SULTAN AGUNG 

SEMARANG 

2021 



ii 
 

ANALISIS MANUFACTURING CYCLE EFFECTIVENESS 

(MCE) UNTUK MEMINIMALISISR NON VALUE ADDED 

ACTIVITY  

(Studi Kasus Pada PT. CEGEONE) 

Laporan Ini Di Susun Untuk Memenuhi Salah Satu Syarat Memperoleh Gelar S1 

Pada Program Studi Teknik Industri Fakultas Teknologi Industri  

Universitas Islam Sultan Agung Semarang 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Disusun oleh : 

Rizky Adianto 

NIM 31601501162 

HALAMAN JUDUL 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI 

UNIVERSITAS ISLAM SULTAN AGUNG 

SEMARANG 

2021 

 

 



iii 
 

 

 

FINAL PROJECT 

 

MANUFACTURING CYCLE EFFECTIVENESS (MCE) 

ANALYSIS TO MINIMIZE NON VALUE ADDED ACTIVITY  

Proposed  to completed the requirement to obtain a bachelor’s degree (S1) at 

Departement of Industrial Engineering, Faculty of Industrial 

Technology,Universitas Islam Sultan Agung 

 

Arranged By : 

Rizky Adianto 

NIM 31601501162 

 

 

DEPARTEMENT OF INDUSTRIAL ENGINEERING FACULTY OF 

INDUSTRIAL TECHNOLOGY 

UNIVERSITAS ISLAM SULTAN AGUNG 

SEMARANG 

2021 



iv 
 

   

 

HALAMAN PENGESAHAN PEMBIMBING 

 

 

Laporan Tugas Akhir dengan judul “ANALISIS MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) UNTUK MEMINIMALISISR NON VALUE 

ADDED ACTIVITY (Studi Kasus Pada PT. CEGEONE)” 

 ini disusun oleh : 

Nama : Rizky Adianto 

Nim : 31601501162 

Program Studi   : Teknik Industri 

Telah disahkan dan disetujui oleh dosen pembimbing pada :   

Hari : ……………….. 

Tanggal: ………….......... 

 

PembimbingI PembimbingII 

 

   

   

 

Akhmad Syakhroni, ST., M.Eng   Ir. Hj. Eli Mas’idah. ,M.T 

NIDN. 0616037601   NIDN. 0615066601 

Mengetahui, 

Ketua Program Studi Teknik Industri 

 

   

  

Nuzulia Khoiriyah, ST., MT. 

NIK. 210603029

Digitally signed 
by Nuzulia 
Khoiriyah 
Date:2021.08.20
118:13:09 
+07'00' 
 

Akhmad Syakhroni, 

ST, M.Eng 

2021.08.21 

'00'07+ 13:56:33 



 

v 
 

HALAMAN PENGESAHAN PENGUJI 

 

Laporan Tugas Akhir dengan judul “ANALISIS MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) UNTUK MEMINIMALISISR NON VALUE 

ADDED ACTIVITY  (Studi Kasus Pada PT. CEGEONE)” ini telah 

dipertahankan di depan Penguji Sidang Tugas Akhir pada: 

Hari :……………….. 

Tanggal   :……………….. 

 

 

 

TIM PENGUJI 

 

 AnggotaI     AnggotaII 

  

  

 

 

Nuzulia Khoiriyah, ST.,MT Brav Deva Bernadhi, ST.,MT 

NIDN. 0622107401    NIDN. 0630128601 

 

 

 Ketua Penguji 

 

 

  

 

Wiwiek Fatmawati, S T.M Eng  

    NIDN. 210603029  

Date: 

2021.08.20 

18:03:39 

+'00'07' 

Digitally signed 
by Nuzulia 
Khoiriyah 
Date:2021.08.20
118:13:09 
+07'00' 
 



vi 
 

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN TUGAS AKHIR 

 

Yang  bertanda tangan di bawah ini : 

Nama   : Rizky Adianto 

Nim   : 31601501100   

Judul Tugas Akhir  : ANALISIS MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) UNTUK 

MEMINIMALISISR NON VALUE ADDED 

ACTIVITY  (Studi Kasus Pada PT. CEGEONE) 

 

 

  Dengan ini saya menyatakan bahwa judul dan isi Tugas akhir yang 

saya buat dalam rangka menyelesaikan pendidikan strata satu (S1) teknik 

industri tersebut adalah asli dan belum pernah diangkat, ditulis ataupun 

dipublikasikan oleh siapapun baik keseluruhan maupun sebagian, kecuali 

yang secara tertulis diacu dalam naskah ini dan disebutkan dalam daftar 

pustaka, apabila dikemudian hari ternyata terbukti bahwa judul tugas akhir 

tersebut pernah diangkat, ditulis ataupun dipublikasikan, maka saya bersedia 

dikenakan sanksi akademis. 

Demikian surat pernyataan ini saya buat dengan sadar dan penuh 

tanggung jawab. 

 

 

      Semarang,    Agustus 2021 

Yang menyatakan 

 

 

 

Rizky Adianto 

  



viii 
 

HALAMAN PERSEMBAHAN 

 

Bismillahirrahminirrahim 

 

Puji syukur alhamdulillah atas segala kemudahan dan serta nikmat yang tak terhitung 

jumlahnya  yang diberikan Allah Subhanahu wa Ta'ala, 

tiada kata yang mampu menggambarkan betapa bersyukur saya atas segala 

nikmat iman dan islam yang Allah Subhanahu wa Ta'ala berikan kepada 

hambanya. Semoga Allah Subhanahu wa Ta'ala selalu meridhoi di setiap langkah 

dan dimanapun saya berada. Dan saya sampaikan sholawat kepada Baginda 

Nabi Muhammad SAW, Nabi akhir zaman yang saya dambakan syafaatnya kelak di 

yaumil akhir nanti. 

... 

 

Kupersembahkan pula untuk kedua orang tua ku Bapak dan Ibu, semoga semua selalu 

diberikan hidayah oleh Allah subahanahu watala.  

Kupersembahkan juga untuk teman-teman yang telah memberikan semangat dan masukan 

terbaik buat saya untuk membantu saya dan rela berkorban. 

  



ix 
 

HALAMAN MOTTO 

 

Bismillahirrahminirrahim 

Qs.  Adz dzariyat  ayat 56, telah menjadi motto hidup saya selama ini, dan menjadi 

pengingat bahwasannya "(Allah)  dan tidaklah aku ciptakan jin dan manusia  

melainkan untuk beribadah kepada-Ku." Melalui ayat ini kita harusnya sadar hal 

tertinggi dalam kehidupan ini adalah saat kita mampu menggunakan semua 

rezeki,waktu, ilmu yang diamanahkan pada kita dalam rangka taat kepada Allah azza 

wajala, . 

 

“ hidup adalah untuk beribadah, karena aku hidup pada ujungnya akan mati, maka 

matipun bukanlah akhir karena mati hanya perpisahan jasad dan ruh, maka jadikan 

setiap nafas kita menjadi manfaat untuk orang disekeliling kita” 

[Rizky Adianto] 

 

"Berkali-kali saat kita terjatuh dan hampir menyerah maka itulah saat terendah dalam 

hidup kita, lalu bagaimana alasan kita untuk bangkit, tidak siapapun yang dapat 

membuatmu bangun saat terjatuh melainkan dirimu sendiri, bangunlah karena kamu 

tetap harus melewati semua kepahitan ini agar kita tau kesudahan dari ini 

semua,bertahanlah agar kita tau akhirnya lihatlah jutaan do,a kedua orang tua yang 

dipanjatkan dalam sujud-sujud mereka maka untuk mejawab itu semua maka 

bangkitlah, lawan semua kemalasan dalam diri kita tak apa jika belum mamu berjalan 

maka setidaknya kita sudah berdiri serta bersiap untuk berjalan menyelesaikan 

amanah yang telah kita ambil  ." 

“ kamu tak pernah sendiri begitulah kiranya ungkapan kata untuk menjelaskn betapa 

kita mahluk selalu ingkar bahkan lupa bahwa Allh azza wajala selalu membersamai 

kita saat kita berdzikir (mengingat Allah) bahkan Allah sampaikan dalam Q.s An-

Nahl:128 “sesungguhnya Allah bersama orang-orang  yang bertakwa dan orang-orang 

yang berbuat kebaikan..  



x 
 

KATA PENGANTAR 

Puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang senantiasa 

memberikan nikmat dan karunia pada mahluk-Nya serta member bimbingan, 

petunjuk, dan kesehatan kepada penulis, sehingga dapat menyelesaikan Tugas Akhir 

yang berjudul “Perhitungan Biaya KualitasDengan Menggunakaan Metode Activity 

Based Costing (Abc) Pada Umkm Bandeng Presto Pak Han“ dan diajukan guna 

memenuhi persyaratan mencapai gelar Sarjana Teknik pada Program Studi Teknik 

Industri Fakultas Teknologi Industri Universitas Islam Sultan Agung Semarang. 

Dalam penulisan Tugas Akhir ini tentunya tidak akan berjalan dengan lancar 

tanpa adanya dukungan serta bimbingan dari berbagai pihak pada waktu penyusunan 

skripsi ini maupun saat penulisan laporan. Oleh karena itu penulis mengucapkan 

terima kasih kepada: 

1. Ibu Dr. Novi Marlyana, ST .MT selaku Dekan Fakultas Teknologi Industri 

2. Bapak Akhmad Syakhroni,   ST .M.Eng selaku Dosen Pembimbing I 

3. Ibu  Ir Hj. Eli Mas’idah, .M.T selaku Dosen Pembimbing II 

4. Terimakasih kepada Keluarga bapak  Anang Harianto dan Ibu Saryati dan 

kerabat yang senantiasa memberikan dukungan serta semangat kepada penulis. 

5. Teman-teman seperjuangan  , rizaldy, noval,solikhul huda,firmun, eka dan hesty. 

6.  Desi Pratamasari yang mau menjadi tempat keluh kesah selama skripsi 

7. Heru(Gondrong,)Aji  yang telah membantu penulisan skripsi 

8. Teman-temanku dari Nikmat Berbagi Semarang dan DDV Jateng yang telah 

menemani saya agar menjadi manusia yang bermanfaat untuk sesama.   

9. Keluarga besar  Masjid As Salam dan Bani Muslim yang menerima saya  sejak 

awal kuliah sampai saat ini. 

10. Teman-teman mahasiswa Teknik Industri Universitas Islam Sultan Agung 

Semarang yang selalu membantu dalam penyelesaian Tugas Akhir ini. 

11. Inoki, cici, dan irna  tempat cerita tentang kesulitan sekripsi ini yang selalu 

mengajak saya makan-makan  dan masakin saya. 



xi 
 

Penulis menyadari bahwa dalam penyusunan tugas akhir ini masih jauh dari 

sempurna karena keterbatasan ilmu pengetahuan, pengalaman dan kemampuan. Oleh 

sebab itu, masukan berupa kritik dan saran yang bersifat membangun akan penulis 

perlukan agar penulisan Tugas Akhir ini dapat menjadi lebih baik lagi. 

Semoga materi dari Tugas Akhir ini dapat memberikan manfaat dan kontribusi 

dalam ilmu pengetahuan khususnya baik khususnya untuk Program Studi Teknik 

Industri Universitas Islam Sultan Agung Semarang dan masyarakat luas pada 

umumnya.   

 

 

Semarang, Agustus  2021 

 

 

 

        Penulis   



xii 
 

ABSTRAK 

P.T CEGEONE merupakan perusahaan yang bergerak pada pembuatan furniture. ada 20 jenis produk 

furniture yang di produksi oleh perusahaan, Berdasarkan hasil wawancara dan pengamatan data 

yang dilakukan bersama supervisor produksi, ditemukan keterlambtan produksi  pada 6 jenis produk. 

Rata rata produk yang mengalami keterlambatan pada presentase 1,4%-7% untuk tiap jenis produk 

yang di produksi oleh P.T CEGEONE, Namun pada Produk  B0020 terdapat keterlambatan yang 

cukup besar  yakni sebesar 26,14% yang sangat merugikan perusahaan serta melampaui batas 

keterlambatan yang di tentukan oleh perusahaan. Dengan jumlah keterlambatan yang persentasenya 

melebihi batas toleransi yang ditentukan perusahaan yakni sebesar 9% maka perlu diadakan suatu 

analisa terhadap aktivitas dalam lini produksi agar di temukan akar penyebab keterlambatan   

tersebut dan solusi yang di harapkan mampu meminimasi atau menurunkan keterlambatan yang 

terjadi. Penelitian bertujuan melakukan perhitungan efekitivitas perusahaan dengan metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) , serta mengidentifikasi  Non Value Added Activity 

menggunakan Fishbone Diagram sekaligus mengeliminasinya, dalam upaya meningkatkan efektivitas 

produksi.  Dari pengamataan serta rekapitulasi tiap elemen-elemen kerja  dengan menggunakan 

metode Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) diperoleh nilai MCE sebesar 48,36 %, ini 

menunjukkan bahwa pada proses produksi tersebut  belum  ideal karena nilai ideal (MCE) adalah 

sebesar 100% . Hasil yang didapatkan dari penelitian ini yaitu pada perhitungan awal didapatkan 

MCE sebesar 48% kemudian peneliti melakukan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas lini 

produksi dengan mengurangi atau menghilangkan aktivitas bukan penambah nilai, kemudian 

didapatkan nilai MCE setelah perbaikan sebesar 52 % sehingga ada peningkatan secara signifikan 

sebesar 8 %. 

 

 

Kata kunci : Manufacturing Cycle Effevtiveness, Fishbone Diagram, Non Value Added Activity dan  

Lini Produksi 
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ABSTRACT 

PT CEGEONE is a company engaged in the manufacture of furniture. There are 20 types of furniture 

products produced by the company. Based on the results of interview and data observation conducted 

with the production supervisor, it was found that there were production delays in 6 types of products. 

The average product delay is 1.4%-7% for each type of product produced by PT CEGEONE. 

However, for Product B0020 there is a fairly large delay, that is 26.14% which is very detrimental to 

the company and exceeds the limit of delay determined by the company. This study aims to calculate 

the effectiveness of company using the Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) method, also to 

identify Non Value Added Activities using Fishbone Diagrams as well as eliminate them, in an effort to 

increase production effectiveness. From the observation and recapitulation of each work element using 

the Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) method, the MCE value is 48.36%, this indicates that 

the production process is not ideal because the ideal value (MCE) is 100%. The results of this study 

obtainedthat in the initial calculation, the MCE is 48%, then the researchers make improvements to 

increase the effectiveness of the production line by reducing or eliminating non-value adding 

activities, then the MCE value after repair is 52% so that there is a significant increase of 8% . 

 

 

Keywords : Manufacturing Cycle Effevtiveness, Fishbone Diagram, Non Value Added Activity and 

Production Line 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Era revolusi industri 4.0 menyebabkan tidak adanya batasan antar negara, 

sehingga meningkatkan persaingan perusahaan baik perusahaan manufaktur maupun 

jasa di seluruh dunia. Setiap perusahaan dituntut untuk memiliki daya saing dalam 

peningkatan efektivitas proses produksi pada sektor produk dan jasa secara efektiv 

dan efisien, Salah satu faktor terpenting dalam peningkatan efektivitas perusahaan 

yaitu waktu proses produksi. 

Peningkatan efektivitas perusahaan diperlukan manajemen produksi yaitu untuk 

melaksanakan pengelolaan terhadap keseluruhan aktivitas pada lini produksi yang 

akan berakibat pada timbulnya pemborosan dan tidak efektifnya waktu proses 

produksi dalam  menghasilkan value bagi customer. Identifikasi terhadap aktivitas 

yang tidak memberikan bernilai tambah (non-value-added activities) digunakan untuk 

mencapai efisiensi dan efektivitas aktivitas operasional sehingga penurunan waktu 

yang disebabkan oleh aktivitas tidak bernilai tambah dapat dicapai  sehingga 

meningkatkan respon kepada pelanggan dan berimbas pada penurunan biaya lantaran 

sumber daya yang digunakan semakin sedikit.  

 PT. Cegeone adalah perusahaan yang bergerak disektor furniture yang 

memproduksi bahan baku sampai dengan barang jadi, PT. Cegeone adalah anak 

perusahaan dari PT. Harisson and Gill yang terletak di daerah Semarang. Perusahaan 

tersebut dalam berproduksi memiliki 4 departemen, yaitu departemen roughmill, 

departemen machining, departemen assembling, dan departemen metal working. Pada 

departemen roughmill terjadi pemrosesan bahan baku, pada tahap ini bahan baku 

mengalami proses pembelahan, pemotongan, pengeleman, dan penghalusan. Pada 

departemen machining bahan baku mengalami proses produksi, yaitu pembentukan, 

perataan dan pelubangan yang disesuaikan dengan bentuk desain yang dipesan. Pada 
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departemen assembling, proses produksinya yaitu, penggabungan dari macam-macam 

bagian-bagian produk serta dilakukan pengamplasan agar menjadi lebih halus. 

Sedangkan pada departemen metal working  hanya menggarap bagian-bagian dari 

produk yang berbahan baku non kayu, melainkan jenis logam . 

  Penjadwalan produksi di PT. Cegeone dilakukan dengan menggunakan 

metode Campbell Dudeck Smith (CDS) yang bertujuan untuk menentukan  urutan job  

agar  makespan  yang  diperoleh lebih kecil daripada sebelumnya karena lot produksi 

yang digunakan berbeda. Hal ini dilakukan karena seringnya terjadi keterlambatan 

produksi yang dialami oleh perusahaan.    

Namun ternyata perusahaan masih mengalami keterlambatan,untuk  mengatasi 

masalah tersebut tidaklah mudah di karenakan perusahaan memproduksi bermacam-

macam jenis produk furniture yang berlainan. Pada table 2.1 terdapat data jumlah 

produksi yang yang mengalami kemunduran, supaya proses perbaikan yang 

dilakukan menjadi lebih efektif,penelitian ini berfokus pada salah satu produk 

furniture yang memiliki tingkat permintaan relativ tinggi dan keterlambatan yang 

relativ tinggi yaitu B-0020.  

Perusahaan tersebut memiliki 20 jenis produk namun ada beberapa jenis produk 

yang mengalami keterlambatan, sebuah permasalahan besar yaitu terjadi keterlambtan 

waktu produksi terhadap waktu yang telah di tentukan, permasalahan ini terjadi 

akibat  lead time yang lama, target lead time awalnya hanya 2 bulan mengalami 

kemunduran menjadi 3 bulan. 

Dengan jumlah keterlambatan yang persentasenya melebihi batas toleransi 

yang ditentukan perusahaan yakni sebesar 9% maka perlu diadakan suatu analisa 

terhadap aktivitas dalam lini produksi agar di temukan akar penyebab keterlambatan   

tersebut dan solusi yang di harapkan mampu meminimasi atau menurunkan 

keterlambatan yang terjadi. 
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Tabel 1. 1Data Jumlah Produksi 

No Kode /seri Jumlah 

produksi 

(unit) 

Produk yang 

diselesaikan 

tepat waktu 

(unit) 

Produk yang 

mengalami 

kemunduran 

(unit) 

Persentase produk 

yang mengalami 

kemuduran waktu 

produksi 

1 B-0020 4134 3053 1081 26,14% 

2 IB-0021 1123 1103 20 1,7% 

3 H-0054 600 550 50 8% 

4 D-0079 700 643 57 8,1% 

5 B-2031 1329 1228 101 7,5% 

6 TL-0087 1505 1451 54 3,5% 

Sumber:Cegeone 

Dengan timbulnya masalah tersebut, maka diperlukan penelitian untuk 

mengatasi keterlambatan yang terjadi pada perusahaan. Oleh karena itu, peneliti 

berupaya untuk melakukan perbaikan proses yang ada, berikut adalah data jumlah 

produksi produk B-0020 selama enam bulan.  

Tabel 1. 2Data produk B-0020 pada tahun 2019 

NO Bulan Produk yang 

diselesaikan 

tepat waktu 

Produk yang 

mengalami 

munduran (unit) 

Total 

Produksi 

(unit) 

Persentase 

Kemunduran 

produksi 

1 Januari 627 364 991 36,7 % 

2 Februari 576 135 711 18,98% 

3 Maret 615 191 806 23,6% 

4 April 419 108 527 20,4% 

5 Mei 543 79 622 12,7% 

6 Juni 273 204 477 42,7% 

Total 3053 1081 4134 26,14% 

Sumber : data produksi produk B-0020 tahun 2019 
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1.2 Perumusan Masalah 

Bagaimana meningkatkan efektivitas waktu produksi di P.T Cegeone yang 

berfokus pada produk  B-0020 yang mengalami kemunduran waktu paling lama dan 

kuantitas terbanyak serta melampaui ketentuan keterlambatan yang di toleransi 

perusahaan yakni ≤ 9% serta mengeliminasi non value added activity. 

  

1.3 Pembatasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian tugas akhir ini adalah sebagai 

berikut: 

1.  Penelitian dilakukan pada PT. Cegeone 

2. Penelitian tugas akhir dilaksanakan pada tanggal 20 Juli 2019 sampai tanggal 

20 Oktober 2019. 

3. Penelitian dilakukan pada lini produksi mulai dari stasiun kerja roughmill 

sampai assembling. 

4. Penelitian dilakukan pada type produk furniture yang memiliki jumlah 

keterlambatan paling tinggi yaitu  furniture type B-0020 .    

5. Tidak dilakukan perhitungan konsekuensi biaya yang harus ditanggung oleh 

PT. Cegeone. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Meningkatkan efektivitas lini produksi dan meminimalkan keterlambatan waktu 

produksi di PT. Cegeone dengan berfokus pada produk furniture type  B-0020.  

   

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai berikut : 
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1. Meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam mengaplikasikan teori yang 

diperoleh selama kuliah dan meningkatkan wawasan dalam menganalisis dan 

memecahkan masalah sebelum memasuki dunia kerja khususnya dalam hal 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE). 

2. Sebagai masukan bagi perusahaan berupa rekomendasi perbaikan untuk 

meningkatkan efektivitas lini produksi. 

 

 

1.6 Sistematika Penelitian 

Agar dapat memperoleh suatu penyusunan dan pembahasan yang sistematis dan 

terarah pada masalah yang ada, perlu digunakan sistematika penelitian laporan yaitu 

sebagai berikut: 

Bab I Pendahuluan  

Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang permasalahan yang timbul, 

perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan 

sistematika penelitian pembuatan dan penyusunan laporan. 

Bab II Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisi penjelasan tentang konsep dan prinsip dasar yang diperlukan 

untuk memecahkan masalah Tugas Akhir dari berbagai referensi yang dijadikan 

landasan pada kegiatan penelitian yang dilakukan. 

Bab III Metodologi Penelitian 

Pada bab ini berisi uraian rinci tentang desain, metoda atau pendekatan yang 

digunakan dalam menjawab permasalahan penelitian untuk mencapai tujuan 

penelitian. 

Bab IV Hasil Penelitian dan Pembahasan 

Pada bab ini berisi tentang data hasil penelitian dan pembahasan yang bersifat 

terpadu serta pembahasan hasil yang diperoleh berupa penjelasan teoritik baik secara 

kualitatif dan atau kualitatif. 

Bab V Penutup 
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Pada bab ini berisi tentang tentang kesimpulan dan saran peneliti berdasarkan 

hasil penelitian yang telah dilakukan. 
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BAB II 

Tinjauan Pustaka 

 

2.1 Tinjauan Pustaka 

Penelitian tentang analisis MCE dilakukan oleh Noviana Putri, Anis Rachma 

Utary, dan Maryam Nadir dengan judul “ANALISIS MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) DALAM MENGURANGI NON VALUE ADDED 

ACTIVITIES” menjelaskan bahwa kegiatan proses produksi terdiri dari aktivitas yang 

bukan bernilai tambah (Non value added activities) dan aktivitas yang bernilai 

tambah (Value Added Activites). Alat analisis Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) digunakan untuk menganalisis efektivitas proses produksi yang nantinya 

dijadikan sebagai dasar dalam mengeliminasi non value added activities dan 

melakukan perbaikan untuk meningkatkan value added activities dengan 

menggunakan analisis aktivitas. Objek utama analisis kegiatan pada sektor 

manufaktur adalah waktu siklus, yang mana terdiri dari waktu pengolahan, waktu 

inspection, waktu bergerak, dan waktu menunggu (delay).  

Penelitian yang ke dua dilakukan oleh Muhammad Riyadi, Djauhar Manfaat, 

dan Buana Ma’ruf berjudul “KAJIAN EFESIENSI PROSES PRODUKSI KAPAL 

DENGAN PENDEKATAN KONSEP MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) STUDI KASUS (PT. PAL)”   menjelaskan bahwa dalam 

proses produksi, dikenal dengan adanya istilah Manufacturing Cycle 

Effectiveness(MCE), yaitu seberapa efektif suatu aktivitas memanfaatkan sumber 

daya dalam menghasilkan output. MCE dapat diterapkan sebagai alat ukur dan 

dilaksanakan pada perusahaan dalam pengendalian awal terhadap aktivitas yang 

bukan penambah nilai. Dengan adanya analisis MCE ini, diharapkan mampu 

meningkatkan efektivitas perusahaan melalui penyederhanaan beberapa aktivitas 

Penelitian yang ketiga dilakukan oleh  Purnamasari, Indah Adhimursandi, 

Doddy Nadir, Maryam dengan judul “OPTIMALISASI MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVIENESS (MCE) TERHADAP PENGELOLAAN VALUE ADDED 
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ACTIVITIES DAN NON VALUE ADDED ACTIVITIES DALAM MENINGKATKAN 

EFISIENSI PRODUKSI STUDI KASUS  (PT. GADING JAYA PERKASA)” 

Aktivitas Bernilai Tambah adalah  Kegiatan produksi yang merupakan proses 

produksi, dan inspeksi merupakan aktivitas yang tidak memeberi bernilai tambah 

termasuk waktu, waktu menunggu dan waktu ulang pengerjaan, PT Gading Jaya 

Perkasa memanfaatkan Perhitungan MCE untuk merencanakan pengurangan aktivitas 

yang tidak bernilai tambah untuk perbaikan berkelanjutan. , produksi dan efektivitas 

biaya dapat dicapai  secara optimal dengan menggunakan metode MCE. 

Penelitian yang keempat dilakukan oleh Alwiyanti Kusuma Wardani,Supri 

Wahyudi Utomo, Purweni, dengan judul “ANALISIS MANUFACTURING CYCLE 

EFFECTIVENESS (MCE) DALAM MENGURANGI NON-VALUE-ADDED 

ACTIVITIES PADA (PG KANIGORO MADIUN)” Hasil penelitian di PG Kanigoro 

Madiun menunjukkan bahwa sebagian besar aktivitas pada produksi gula kristal 

putih), masih memuat aktivitas tidak bernilai tambah (non- value-added activities) 

Hal ini dibuktikan dengan hasil perhitungan Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) pada tahun 2013 dan 2014 masing-masing sebesar 96,59% dan 97,19%, 

sehingga persentase non-value-added activities pada tahun 2013 dan 2014 masing-

masing sebesar 3,41% dan 2,81%. Tata  letak pabrikasi yang  kurang efektif  menjadi 

penyebab aktivitas tidak bernilai tambah. Munculnya aktivitas inspeksi sebagai akibat  

adanya Jarak antar mesin produksi dengan stamp floor, perpindahan dan waktu 

tunggu. maka,perbaikan kinerja menjadi alternativ yang menjadi pilihan perusahaan 

melalui pengurangan, substitusi, maupun eliminasi aktivitas sehingga efektivitas 

biaya dapat dicapai. 

Penelitian yang keempat dilakukan oleh  Zulkarnain Fatoni dengan judul 

“APLIKASI MODEL M.C.E (MANUFACTURING CYCLE EFFICIENCY) UNTUK 

MEMPERPENDEK TIME-TO-PROCESS” kapabilitas manajemen operasi 

dipengaruhi oleh Kompleksitas produk dan aliran proses operasi untuk 

memperpendek hasil waktu proses  CPO dari TBS  yang menjadi fokus perhatian 

pendekatan MCE (Manufacture Cycle Efficiency) dalam studi aliran proses yang 
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dipecahkan. MCE mampu menurunkan tingkat pemborosan sumberdaya yang 

digunakan untuk operasi, sehingga kegiatan yang bukan bernilai tambah produk dapat 

dieliminasi, Analisis pemecahan masalah untuk menentukan performansi dengan 

menggunakan bagan aliran proses, bagan proses operasi (Operations Process Chart). 

Hasil analisis menunjukan  stasiun loading ramp ke stasiun perebusan terjadi waktu 

kritis yang terjadi pada aliran proses pengolahan TBS menjadi CPO terletak pada 

yang membutuhkan waktu operasi paling lama yaitu sebesar 100 menit/ton TBS. 

Performansi aliran proses yang terdiri dari MLT, Production rate, kapasitas dan 

utilisasi masing-masing menghasilkan 57,72 jam, 0,069 ton/jam, 16,56 ton/ jam dan 

55,2%.   

  



10 
 

 
 

Tabel 2. 1Permasalahan Terdahulu 

No Nama 

Peneliti 

Sumber 

referensi  

Judul Permasalahan  Metode  Hasil Penelitian 

1 Noviana 

Putrid,Anis 

Rachma 

Utary,Marya

m Nadir 

JURNAL 

MANAJEME

N, volume 

8/2/2016 

ISSN 

print:2085, 

ISSN 

online:2528-

1518 

http://journal.f

eb.unmul.ac.id 

Analisis 

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

MCE) Dalam 

Mengurangi Non 

Value Added 

Activity 

 Dalam kegiatan 

produksinya PT Waru 

Kaltim  Plantation terdiri 

dari nilai aktivitas tambah 

non dan Value Added 

Activities perlu di lakukan 

penelaahan terhadap siklus 

waktu dan tandan buah segar 

untuk palm oil mill. 

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

(MCE) 

Hasil penelitian menunjukan bahwa kegiatan palm 

oil mill PT.Waru Kaltim Plantation dalam 

memproduksi crude palm oil (CPO) dan palm 

kernel( PK) masih belum ideal. Hal ini di tunjukan 

oleh Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

crude palm oil dan palm kernel pada 2014  adalah 

92% dan nilai untuk 2015 % adalah 82% presentase 

tersebut dapat digunakan untuk membuat rencana 

mengurangi non value added activity 

2 Muhammad 

Riyadi, 

Djauhar  

Manfaat, dan 

Buana 

Ma’aruf 

Jurnal wave 

volume 9 

nomor 2, 

desember 

2015; hal 57-

64 

Kajian Efesiensi 

Proses Produksi 

Kapal Dengan 

Pendekatan 

Konsep  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

MCE studi kasus 

PT.PAl 

Kurang tepatnya waktu 

produksi sebuah kapal yang 

di sebabkan maslah aliran 

material yang belum bisa 

sesuai dengan perencanaan 

proses pekerjaan. 

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

(MCE) 

 Hasil penelitian menunjukan MCE pada proses 

pada proses produksi (DKN) divisi kapal niaga 

PT.PAL saat ini adalah sebesar 85 persen. Pada 

proses perbaikan dengan penerapan konsep MCE, 

kemampuan dan efektivitas perusahaan dapat di 

tingkatkan dengan mencapai MCE optimal sebesar 

90 persen 

3 Zulkarnain 

Fatoni 

 Jurnal 

destinasi 

teknologi, 

volume 1, 

no.2, juli 2013 

Aplikasi  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

Untuk 

Memperpendek 

Time To Process 

Pada Pengolahan 

C.P.O crude palm 

Kompleksitas produk dan 

aliran proses operasi 

menentukan kapabilitas 

manajemen operasi untuk 

memperpendek waktu 

proses.  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

Hasil analisis menunjukan bahwa waktu kritis yang 

terjadi pada aliran proses pengolahan TBS menjadi  

crude palm oil (CPO) terletak pada stasiun loading 

ramp ke stasiun perebusan yang membutuhkan 

waktu operasi paling lama yaitu 100 menit/ton 

TBS. performansi aliran proses yang terdiri dari Mlt 

, Production Rate, Kapasitas Dan utilisasi  masing-

masing menghasilkan 57,72 jam, 0,068 ton/jam, 

16,56 ton/jam dan 55,2% 
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oil) 

4 Alwiyanti 

Kusuma 

Wardani,Sup

ri Wahyudi 

Utomo, 

Purweni W 

ASSETS 

:Jurnal 

Akuntansi 

Dan 

Pendidikan , 

Volume 5, 

Nomor 1, 

April 2016 

Analisis  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

dalam 

mengurangi value 

added activities 

pada PG 

Kanigoro Madiun 

Lamanya waktu yang di 

gunakan untuk proses 

produksi mempengaruhi 

kualitas yang diinginkan 

konsumen selain itu pula 

akan mempengaruhi besaran 

biaya yang di timbulkan   

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

Hasil penelitian menunjukan bahwa sebagian besar 

aktivitas pada produksi gula Kristal putih di PG. 

Kanigoro Madiun masih memuat kegiatan yang 

tidak bernilai tambah . adanya aktivitas tidak 

bernilai tambah di sebabkan tata letak pabrik yang 

kurang efektif  oleh karena itu perusahaan perlu 

memilih alternative perbaikan kerja melalui 

penguranga, eliminasi, maupun subtitusi aktivitas 

sehingga cost effectiveness dapat tercapai.4 

5  Indah 

Purnamasari, 

Doddy 

Adhimursan

di, Maryam 

Nadir  

Jurnal 

manajemen  

10 /1 , 2018 

29-37 

Http://Journal.

Feb.Unmul.Ac

.Id/Index.PHP/ 

Jurnal 

Manajemen 

Optimalisasi  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

Terhadap 

Pengelolaan 

Value Added 

Activities Dan 

Non Value Added 

Activities Dalam 

Meningkatkan 

Efisiensi Produksi 

Tingginya tingkay non value 

added activities pada 

aktivitas loading 

pengangkutan batu bara, cek 

kualitas, batubara, 

breakdown unit produksi 

dan faktor alam.  

Manufacturing 

Cycle 

Effectiveness 

Perhitungan MCE dapat di manfaatkan oleh 

perusahaan untuk merencanakan pengurangan 

kegiatan non value added activities untuk perbaikan 

berkelanjutan. Dengan metode MCE produksi dan 

efektivitas biaya dapat di capai secara optimal 

http://journal.feb.unmul.ac.id/Index.PHP/
http://journal.feb.unmul.ac.id/Index.PHP/
http://journal.feb.unmul.ac.id/Index.PHP/
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2.2 Landasan Teori 

2.2.1 Konsep Value-Added Dan Non-Value Added Activities 

Aktivitas-aktivitas yang harus di pertahankan dalam proses produksi di sebut 

dengan aktivitas penambah nilai (value-added activities).  Aktivitas bernilai tambah 

(value added activities) adalah aktivitas yang memberikan value kepada customer 

(Riwayadi, 2014). Kemudian dijelaskan bahwa meningkatkan manfaat dari suatu 

produk atau jasa untuk konsumen adalah aktivitas bernilai tambah (value-added 

activities) serta merupakan salah satu alasan konsumen akan membayarnya. fokus 

utama manajemen adalah aktivitas-aktivitas yang bukan utama dan harus menjadi 

priotitas penanganan, di sebut dengan aktivitas tidak bernilai tambah (non-value-

added activities) (Raibon dan Kinney,2011). Siregar et al (2013) bahwa “akitivitas 

yang mengkonsumsi waktu, sumber daya, atau tempat tetapi hanya memberikan 

sedikit nilai tambah, nilai atau kepuasan konsumen tidak akan berkurang jika 

aktivitas ini di hilangkan. Selain itu, (Hansen dan Mowen,2015) menjelaskan bahwa 

aktivitas-aktivitas tidak bernilai tambah berimbas pada biaya tidak bernilai tambah  

serta berbagai biaya yang di sebabkan oleh atau kinerja yang tidak efisien  dari 

aktivitas bernilai tambah, sehingga untuk mengurangi biaya yang  muncul maka 

berbagai usaha dilakukan. 

 Berdasarkan pemaparan dari beberapa sumber diatas maka dapat diambil  

kesimpulan bahwa aktivitas bernilai tambah (value added activities) adalah semua 

aktivitas yang di anggap penting, di prioritaskan  dan harus di pertahankan oleh 

perusahaan  untuk meningkatkan nilai produk atau jasa untuk konsumen, sedangkan 

non value added activities merupakan aktivitas yang di anggap bukan prioritas dan 

menimbulkan pemborosan biaya dan waktu, apabila dihilangkan tidak mengurangi 

nilai terhadap pelanggan karena pelanggan tidak memperoleh manfaat secara 

langsung dari aktivitas tersebut. 

Teori-Teori Yang Berkaitan Dengan Value Added Activities Dan Non Value 

Added Activities 

a. Teori Efisiensi  
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(Krismaji dan aryani ,2011) menyatakan bahwa untuk mengetahui suatu unit bisnis 

telah mengunakan sumberdaya dan proses internal dengan efisien  itulah ukuran 

efisiensi. Untuk mengukurnya antara lain kualitas, waktu dan efisiensi, menurut 

(Siregar et al,2013) untuk menilai seberapa baik perusahaan mengelola seluruh proses 

dan aktivitas dalam organisasi pihak manajemen memerlukan ukuran keuangan dan 

ukuran fisik. Adapun ukuran-ukuran yang biasa di gunakan untuk efisisensi produksi 

dan bisnis, diantaranya a) produktivitas, b) waktu siklus cycling time, c) rasio output. 

b. Teori produktivitas  

(Sedarmayati,2009) menyebutkan bahwa efektivitas dan efisiensi merupakan 

dua dimensi produktivitas. Dimensi pertama berkenaan dengan  capaian terhadap 

kinerja yang maksimal, dalam hal mencapai target serta berhubungan dengan 

kualitas, kuantitas dan waktu. Sedangkan dimensi kedua berhubungan dengan upaya 

membandingkan masukan dengan realisasi penggunaanya atau bagaimana pekerjaan 

tersebut dilaksanakan.  

Berdasarkan pemaparan kedua teori diatas kita tarik kesimpulan bahwa 

keberhasilan manajemen aktivitas dalam proses produksi sehingga menghasilkan 

value bagi costumer ialah berkenaan  unsur waktu sebagai fokus utama dan kunci. 

c. Konsep Manufacturing Cycle Effectiveness MCE 

Menurut (Mulyadi,2007) Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) atau cycle 

effectiveness CE merupakan ukuran yang merupakan ukuran yang menunjukan 

presentase value added activities yang terdapat  dalam aktivitas yang di gunakan 

perusahaan untuk menghasilkan value bagi costumer. Kemudian,(Saftiana,2007) 

mengemukakan bahwa Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) merupakan alat 

analisis terhadap aktivitas-aktivitas produksi, misanya berapa lama waktu yang di 

gunakan oleh suatu aktivitas mulai penanganan bahan baku, produk dalam proses 

hingga produk jadi cycling time,  Manufacturing Cycle Effectiveness mce dihitung 

berdasarkan data cycle time atau throughput time yang telah dikumpulkan. 

Pebagian cycle time dilakukan dengan melaksanakan activity analysis, (hansen 

dan mowen,2015) berpendapat bahwa analisis aktivitas adalah untuk 
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mengidentifikasi, menjelaskan dan mengevaluasi berbagai aktivitas yang dilakukan 

perusahaan, melalui empat cara yakni : (1) eliminasi aktivitas ; (2) pemilihan 

aktivitas; (3) pengurangan aktivitas; (4) penyatuan aktivitas. Analisis aktivitas 

membagi berbagai aktivitas ke dalam empat golongan waktu tidak bernilai tambah, 

seperti gambar dalam skema di bawah ini.    

 

Gambar 2. 1 Skema Aktivitas Perusahaan 

 

Setelah dilakukan analisis aktivitas, akan dilakukan perhitungan Manufacturing Cycle 

Effectiveness (MCE). (Agustina et al ,2007) memformulasikan Manufacturing Cycle 

Effectiveness (MCE) sebagai berikut: 

 

Sumber:(Mulyadi, 2007) 

Proses produksi yang ideal akan menghasilkan throughput atau cycle time yang sama 

dengan processing time. Jika proses pembuatan produk menghasilkan Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) sebesar 1 atau 100%, maka aktivitas bukan penambah 

nilai telah dapat dihilangkan dalam proses pengolahan produk, sehingga costumer 

tidak di bebani biaya yang tidak memeberikan nilai tambah kepada konsumen. 

Sebaliknya, jika Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) kurang dari 1 atau kurang 

dari 100%, berarti proses pengolahan produk masih mengandung aktivitas bukan 
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penambah nilai bagi konsumen, ukuran Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

dapat di gunakan oleh manajemen untuk merencanakan program improvement 

melalui pengurangan dan penghilangan non-value added activities. Cycle Timet erdiri 

dari empat waktu, yaitu: 

a. Waktu Proses (Processing Time) 

Seluruh waktu yang dibutuhkan dari setiap proses yang ditempuh oleh bahan 

baku, produk dalam proses sampai menjadi barang jadi. Seluruh waktu yang 

ditempuh dimulai dari bahan baku sampai menjadi produk jadi, tidak 

keseluruhan bagian dari processing time. 

b. Waktu Inspeksi (Inspection time) 

Untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar yang ditetapkan terdapat 

keseluruhan waktu yang dikonsumsi oleh aktivitas. Aktivitas pengawasan 

adalah aktivitas untuk menjamin proses produksi telah dilaksanakan dengan 

benar meskipun tidak ada nilai tambah terhadap produk yang akan diterima 

konsumen. 

c. Waktu Pemindahan (MovingTime) 

Waktu pemindahan (Moving time) adalah aktivitas yang menggunakan waktu 

dan sumber daya untuk memindahkan bahan baku, produk dalam proses dan 

produk jadi antar departemen. Waktu pindah tertentu, dalam setiap proses 

produksi diperlukan.. 

d. Waktu Tunggu /Waktu Penyimpanan (Waiting Time/Delay Time / Storage time) 

Dalam menanti proses berikutnya terdapat waktu tunggu yang merupakan 

aktivitas yang didalamnya ada bahan baku dan produk dalam proses 

menggunakan waktu dan sumberdaya. Penyimpanan adalah aktivitas yang 

menggunakan sumberdaya dan waktu, selama produk dan bahan baku disimpan 

sebagai persediaan. Biaya yang muncul disebabkan penggunaan sumber daya 

tersebut Apabila dalam menunggu ini membutuhkan sumber daya, maka   biaya 

tersebut bukan penambah nilai karena tidak ada manfaatnya bagi customer. 

Waktu penyimpanan sebagai akibat  proses penyimpanan baik itu bahan baku 
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sebelum akhirnya dimulai proses produksi ataupun barang jadi yang disimpan 

didalam gudang sebagai persediaan. 

 

d. Time Study 

Waktu merupakan elemen yang sangat menentukan dalam merancang atau 

memperbaiki suatu sistem kerja. Peningkatan efektivitas suatu sistem kerja mutlak 

berhubungan dengan waktu kerja yang digunakan dalam proses produksi. Pengukuran 

waktu (timestudy) pada dasarnya merupakan suatu usaha untuk menentukan lamanya 

waktu kerja yang dibutuhkan oleh seorang operator (yang sudah terlatih) untuk 

menyelesaikan suatu pekerjaan yang spesifik, pada tingkat kecepatan kerja yang 

normal,serta dalam lingkungan kerja yang terbaik pada saat itu. Dengan demikian 

pengukuran waktu ini merupakan suatu proses kuantitatif, yang diarahkan untuk 

mendapatkan suatukriteria yang obyektif. Study mengenai pengukuran waktu kerja 

dilakukan untuk dapat melakukan perancangan atau perbaikan dari suatu sistem 

kerja.(Rafiansyah, 2011) 

Secara umum, proses pengukuran waktu dapat dikelompokkan menjadi dua 

kelompok besar yaitu pengukuran waktu secara langsung dan tidak langsung.(Yanto 

& Ngaliman, 2017):  

a. Pengukuran waktu secara langsung dilakukan dengan pengamat waktu berada 

di tempat dimana objek pengukuran sedang diamati. Dalam pengukuran waktu 

secara langsung, baik pengamat, pekerja, dan pekerjaan yang diamati harus 

berada di tempat dan waktu yang sama. Pengukuran secara langsung dapat 

dilakukan dengan metode jam henti atau sampling pekerjaan.  

b. Pengukuran waktu secara tidak langsung dilakukan menggunakan data-data 

waktu yang telah tersedia sebelumnya. Jadi, pengamat tidak berada secara 

langsung di tempat pengukuran. Cara ini dapat dilakukan dengan 

memanfaatkan data waktu baku, data waktu gerakan atau menggunakan data 

historis dan pendapat ahli.  
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e. Pengukuran Waktu Kerja dengan Jam Henti (Stopwatch Time Study) 

Secara garis besar, tahapan dalam pengukuran waktu standar dengan metode 

jam henti dapat dibagi menjadi tiga yaitu, tahap pendahuluan, tahap pengukuran, dan 

tahap setelah pengukuran. Saat tahap pendahuluan, pengukur harus 

mempertimbangkan dan mempersiapkan beberapa hal supaya hasil pengukuran 

akurat dan representatif. Beberapa hal yang harus dipertimbangkan adalah tujuan 

pengukuran, penelitian pendahuluan terhadap pekerjaan, memilih pekerja yang akan 

diukur waktunya, menguraikan pekerjaan atas elemen pekerjaan, dan mempersiapkan 

alat-alat untuk pengukuran. Dalam tahap pengukuran, pengukur mengamati pekerjaan 

yang dilakukan pekerja (elemen kerja) dan menghitung waktu tiap-tiap elemen kerja 

yang sudah ditentukan sebelumnya. Dalam tahap setelah pengukuran, yaitu tahapan 

penentuan waktu standar, pengukur melakukan serangkaian perhitungan uji statistik, 

penambahan faktor penyesuaian dan kelonggaran sehingga diperoleh waktu 

standar.(Yanto & Ngaliman, 2017) 

 

f. Uji Kecukupan Data 

Time study yang telah dilakukan pada masing-masing elemen kerja perlu 

dilakukan berulang kali untuk mendapatkan data yang benar-benar valid. Sehingga, 

selanjutnyadata akan mampu dilakukan pengolahan. Untuk menetapkan jumlah 

pengamatan yang cukup, dapat digunakan persamaan uji kecukupan data yaitu 

sebagai berikut(Sampurno, 2015):  

𝑁′ =

 
 
 
 𝑘
𝑠
 𝑁 𝑋2 − ( 𝑋)

2

 𝑋

 
 
 
 

2

……………………… (2.1) 

Dimana : 

N’ = Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan 

k  = harga indeks yang nilainya tergantung tingkat keyakinan (convidence level) 

Dimana :  
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 Jika tingkat keyakinan 99%, maka k = 2,58 ≈ 3  

 Jika tingkat keyakinan 95%, maka k = 1,96 ≈ 2  

 Jika tingkat keyakinan 68%, maka k ≈ 1 

s  = derajat ketelitian data pengamatan (degree of accuracy) 

Dimana :  

 Jika tingkat keyakinan 99%, maka s = 1% → s = 0,01 

 Jika tingkat keyakinan 95%, maka s = 5% → s = 0,05 

x  = Data hasil pengamatan  

N  = Jumlah pengamatan yang sudah dilakukan 

Dengan ketentuan jika N’ > N, maka data dianggap belum cukup dan harus 

dilakukan pengambilan data kembali. Jika N’ ≤ N, maka data dianggap sudah cukup. 

 

g. Uji Keseragaman Data 

Pengujian keseragaman data merupakan langkah statistik yang dilakukan 

terhadap suatu rangetertentu untuk mengetahui jumlah data yang berada dalam batas 

in control dan out of control. Data in control adalah data yang berada pada batas 

kontrol atas dan batas kontrol bawah.Sedangkan data out of control adalah data yang 

berada diluar batas kontrol atas dan batas kontrol bawah.Dengan menggunakan peta 

kontrol maka secara langsung dapat melihat data yang berada dalam batas kontrol 

atas dan batas kontrol bawah.Dalam penggunaan peta kontrol, data yang diharapkan 

dari hasil pengamatan akan ditetapkan dalam sebuah peta kontrol yang memiliki 

batasan kontrol sebagai berikut(Bayu, 2014): 

BKB = x –kσ……………………… (2.2) 

  BKA = x +kσ……………………… (2.3) 

Dengan : 𝜎 =  
 (𝑥 − 𝑥 )2

𝑁 − 1
……………………… (2.4) 

Keterangan :  

BKB = Batas Kontrol Bawah 
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BKA = Batas Kontrol Atas 

𝑥  = Nilai Rata-rata Data 

k = Tingkat Keyakinan 

𝜎 = Standar Deviasi 

N = Jumlah Data 

 

h. Pengukuran Waktu Siklus 

Pada pengukuran waktu kerja terdapat beberapa elemen waktu yang harus 

dipahami sebagai dasar dalam melakukan pengukuran, salah satunya yaitu waktu 

siklus. Menurut (Wignjosoebroto,2006), waktu siklus adalah waktu antara 

penyelesaian dari dua pertemuan berturut-turut, asumsikan konstan untuk semua 

pertemuan.Dapat dikatakan waktu siklus ,merupakan hasil pengamatan secara 

langsung yang tertera dalam stopwatch. 

Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen kerja pada 

umumnya kan sedikit berbeda dengan dari siklus ke siklus kerja sekalipun operator 

bekerja pada kecepatan normal dan uniform ,tiap-tiap elemen dalam siklus yang 

berbeda tidak selalu akan bias disesuaikan dalam waktu yang persis sama.Variasi dan 

nilai waktu ini bias disebabkan oleh beberapa hal. Salah satu diantaranya bias terjadi 

karena perbedaan didalam menetapkan saat mulai atau berakhirnya suatu elemen 

kerja yang seharusnya dibaca dari stopwatch.(Wignjosoebroto, 2006) 

Waktu siklus dihitung dengan menggunakan rumus: 

𝑾𝒔 =
 𝒙𝒊

𝑵
……………………… (2.5) 

Dimana: 

𝑊𝑠 = Waktu Siklus 

 𝑥𝑖 = Waktu pengamatan 

N  = Jumlah pengamatan yang dilakukan 
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i. Alat bantu identifikasi produk 

Menurut Sumayang, Lalu (tahun 2003), Perencanaan Proses adalah suatu 

perencanaan awal terhadap proses pembuatan produk, hal ini berisi bagaimana 

produk tersebut akan dibuat (hal ini menentukan apakah suatu komponen akan dibuat 

atau dibeli dari supplier), memilih fokus proses, menentukan mesin dan peralatan 

yang digunakan. Perencanaan proses berkenaan dengan perancangan dan 

implementasi sistem kerja yang akan memproduksi produk yang diinginkan dalam 

kuantitas yang diperlukan. 

Beberapa alat bantu yang digunakan dalam perencanaan proses yaitu: 

1) Struktur Produk 

Struktur Produk adalah suatu susunan hirarki dari komponen-komponen 

pembentuk suatu produk akhir. Biasanya produk akhir ditempatkan di level 0 

dan komponen pembentuk berikutnya adalah ditempatkan di level 1, dan 

seterusnya. Pada umumnya produk akhir disebut juga induk atau parent dan 

komponen pembentuknya disebut juga anak atau child. Manfaat Struktur 

Produk adalah : 

1. Mengetahui berapa jumlah item penyusunan suatu produk akhir. 

2. Memberikan rincian mengenai komponen apa saja yang dibutuhkan 

untuk menghasilkan suatu produk. 

Dalam Struktur Produk ada dua teknik yang digunakan yaitu : 

1. Explosion 

Suatu teknik penguraian komponen struktur produk yang urutan dimulai dari 

induk sampai komponen pada level paling bawah 

2. Implosion 

Suatu teknik penguraian komponen struktur produk yang urutan dimulai dari 

komponen sampai induk atau level atas. 



22 
 

 
 

 

Gambar 2. 2 Struktur Produk 

Sumber : Sumayang, Lalu (tahun 2003), Dasar-Dasar Manajemen Produksi 

dan Operasi 

 

2) Bill Of Material (BOM) 

Bill of Material (BOM) merupakan rangkaian struktur semua komponen yang 

digunakan untuk memproduksi barang jadi sesuai dengan Master Production 

Scheduling. Bill Of Material (BOM) adalah daftar (list) dari bahan, material atau 

komponen yang dibutuhkan untuk dirakit, dicampur atau mebuat produk akhir. 

Menurut Render dan Heizer Bill Of Material dibagi menjadi: 

1. Bill Of Material yang berupa modul (modular bills) 

Bill Of Material dapat diatur di seputar modul produk. Modul bukan 

merupakan produk akhir yang akan dijual, tapi merupakan komponen yang 

dapat diproduksi dan dirakit menjadi satu unit produk. Modul- modul ini 

mungkin merupakan komponen inti dari suatu produk akhir atau pilihan 

produk. Bill Of Material untuk modul-modul tersebut disebut modular bill. 

2. Bill untuk perencanaan dan Phantom Bills 

Ada lagi jenis Bill Of Material yang lain. Yaitu meliputi bill untuk 

perencanaan dan Phantom Bills. Bill untuk perencanaan diciptakan agar dapat 
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menugaskan induk buatan kepada Bill Of Materialnya. Bill untuk perencanaan 

mungkin juga dikenal sebagai sebutan pseudo bill atau angka peralatan. 

Phantom Bill Of Material adalah Bill Of Material untuk komponen, biasanya 

sub-sub perakitan yang hanya ada sementara waktu. Bill ini langsung bergerak 

ke perakitan lainnya. Sehingga bill ini diberi kode agar diperlakukan secara 

khusus; lead timenya nol dan ditangani sebagai bahan integral dari bahan 

induknya. Phantom bill tidak pernah dimasukkan kedalam persediaan. 

Ada beberapa format dari Bill of Material (BOM) yaitu: 

1. Single-Level BOM 

BOM yang menggambarkan hubungan sebuah induk dengan satu 

level komponen-komponen pembentuknya. 

2. Multi-Level BOM 

BOM yang menggambarkan struktur produk lengkap dari level 0 

sampai level paling bawah. 

3. Indented BOM 

BOM yang dilengkapi dengan informasi level setiap komponen. 

4. Summarized BOM 

BOM yang dilengkapi dengan jumlah total tiap komponen yang 

dibutuhkan. 

3) Peta proses operasi 

Menurut Sutalaksana (1979), peta proses operasi merupakan suatu diagram 

yang menggambarkan langkah-langkah proses yang akan dialami oleh bahan baku 

mengenai urutan-urutan operasi dan pemeriksaan. Sejak dari awal sampai menjadi 

produk jadi utuh maupun sebagai komponen, dan juga memuat informasi-informasi 

yang diperlukan untuk analisa lebih lanjut, seperti waktu yang dihabiskan, material 

yang digunakan, dan tempat atau alat atau mesin yang dipakai. 

Berikut adalah contoh peta proses operasi (OPC) pajangan: 
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Gambar 2. 3 Peta Proses Produksi Pajangan 

Sumber : Sumayang, Lalu (tahun 2003) Dasar-Dasar Manajemen Produksi dan 

Operasi 
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2.3 Hipotesa dan Kerangka Teoritis 

2.3.1 Hipotesa 

 Produk yang mengalami kemunduran waktu produksi  berimbas pada 

membengkaknya biaya produksi yang ditanggung oleh perusahaan. Dikarenakan 

banyaknya aktivitas di lini produksi yang berimbas pada waktu pengerjaan, sehingga 

melampaui batas persentase keterlambatan yang di tetapkan perusahaan yakni 5% 

dari seluruh produk yang di produksi oleh perusahaan. 

Berdasarkan beberapa sumber literatur yang ada yang memiliki permasalahan 

yang sama yakni keterlambatan waktu penyelesain produk terhadap deadline yang 

ditentukan perusahaan.sudah di tentukan maka di pilihlah metode Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) untuk menganalisa efektivitas lini produksi, dengan   

formulasi  tersebut akan dianalisis dan diidentifikasi  non Value Added Activities 

untuk kemudian di eliminasi. 

2.3.2 Kerangka Teoritis 

Pada penelitian ini akan membahas tentang efektivitas lini produksi 

menggunakan metode Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) produksi kemudian 

mencari Non Value Added Activity pada lini produksi adapun kerangka teoritis dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

 

 

 

 

 

  



26 
 

 
 

 

 

Gambar 2.3.1 Kerangka Teoritis 

Identifikasi Masalah 

 Perusahaan tersebut memiliki sebuah permasalahan besar yaitu terjadi 

kemunduran waktu produksi terhadap waktu yang telah di tentukan, 

permasalahan ini disebabkan oleh lead time yang lama, target lead time 

awalnya hanya 2 bulan mengalami kemunduran menjadi 3 bulan. Lead 

time yang terlalu lama tersebut disebabkan oleh waktu pengerjaan 

produk yang sangat lama. Lamanya waktu pengerjaan produk karena 

banyaknya aktivitas yang terjadi di lini produksi hal tersebut berakibat 

terhadap penurunan efektivitas proses produksi  

PT. Cegeone  . 

Judul Penelitian 

 Analisis Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) Untuk 

Meminimalisisr Non Value Added Activity  

 (Studi Kasus Pada PT. Cegeone) 

Proses Penelitian 

  
 Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

Ukuran yang merupakan presentase value added activities  

Langkah-langkah: 

 Mengumpulkan data : 

 Proceesing time 

 Inspection time 

 Storage / Waiting time 

 Moving time 

 Perhitungan nilai MCE , terhadap aktivitas perusahaan 

 Analisa Hasil Dari Perhitungan MCE 

 Identifikasi Non Value Added Activities dengan formulasi MCE 

 

 

 

 

solusi 

 Eliminasi Non Value Added 

Activities untuk meningkatkan 

Cycle Effectivness  

 

 

Studi penelitian 

PT. Cegeone 



 
 

 
 

 

BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Objek Penelitian 

         Objek penelitian adalah pekerja di P.T Cegeone Kec Genuk yang akan di amati 

dalam penelitian ini adalah waktu operator di setiap stasiun kerja. 

3.2 Teknik Pengumpulan Data 

Data dan informasi yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah data yang 

diperoleh secara langsung antara lain: 

1. Data primer 

Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung, metode yang 

diperlukan adalah: 

a. Wawancara  

Cara pengumpulan data dengan melakukan dialog Tanya jawab degan 

pimpinan atau karyawan perusahaan yang dapat membantu atau dapat 

memberikan penjelasan terhadap masalah yang sedang diteliti 

b. Observasi  

Cara pengumpulan data dengan melihat secara langsung terhadap objek 

yang diteliti. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder adalah sumber data yang diperoleh secara tidak langsung. Data 

ini berasal dari laporan perusahaan yang dapat mendukung data primer berikut 

data yang dibutuhkan dalam penelitian ini: 

a. Data produksi 

b. Data pesanan masuk dan keluar 
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3.3 Pengujian Hipotesa 

Penilitian ini diperlukan untuk meminimalkan keterlambatan waktu produksi 

dengan menggunakan metode MCE (Manufacturing Cycle Effectiveness) , karena 

dengan metode  ini dinilai dapat menghitung berapa efektivitas lini produksi 

perusahaan. Serta dapat mengidentifikasi aktivitas yang tidak memberikan nilai 

tambah pada produk ,yang kemudian dieliminasi untuk meningkatkan efektivitas lini 

produksi. 

 

3.4 Metode Analisis  

Dari permasalahan yang telah diketahui , kemudian dilakukan pada proses 

pengumpulan data waktu operasi setiap pekerjaan yang ada pada lini produksi dengan  

. Selain itu juga melakukan pengambilan data waktu set up mesin, waktu transportasi, 

availability time, jumlah tenaga kerja dan lead time kemudian mengklasifikasikan 

waktu yang ada sesuai kriteria (MCE) dan membandingkan  processing time dan 

cycle time dari hasil tersebut dilakukan analisa serta identifikasi non value added 

activities untuk mengatasi keterlambatan waktu produksi. 

 

3.5 Pembahasan 

Pada tahap ini menentukan besarnya tingkat efektivitas lini produksi dengan 

menggunakan metode Manufacturing Cycle Effectiveness(MCE) dengan 

membandingkan Processing Time dan Cycle Time.  dilakukan proses mencari  Non 

Value Added Activities dengan menggunakan metode MCE. Menghilangkan non 

value added activities untuk meningkatkan  Cycle Effectiveness.  Menentukan 

besarnya tingkat efektivitas lini produksi yang telah dilakukan perbaikan dengan 

menggunakan metode Manufacturing Cycle Effectiveness(MCE) dengan 

membandingkan Processing Time dan Cycle Time. 
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3.6 Penarikan kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari pengolahan data, pembahasan serta analisa yang telah 

dilakukan, khususnya terkait dengan analisa hasil MCE ,identifikasi non value added 

activities dan eliminasi non value added activities  maka diperoleh kesimpulan. 

Kesimpulan dan rekomendasi ini digunakan sebagai informasi terkait produktivitas 

perusahaan dan bahan pertimbangan pihak perusahaan dalam mengambil keputusan 

untuk meningkatkan produktivitas. 

 

3.7 Diagram Alir 

Di dalam melakukan penelitian ini terdapat metode penelitian sebagai langkah 

langkah-langkah yang sistematis untuk memecahkan permasalahan suatu penelitian. 

Berikut adalah diagram alir penelitian ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Studi Literatur 

Perumusan Masalah 

Tujuan Penelitian 

 Mengumpulkan data : 

1. Proceesing time 

2. Inspection time 

3. Storage / Waiting 

time 

4. Moving time 
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Uji Kecukupan Data 
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Gambar 3.1 Flowchart Penelitian 

Perhitungan Efektivitas Lini Produksi 

Analisis Non Value Added Activities   

Ya 

Buang Data 

Diluar Kontrol 

Uji Keseragaman Data 

Data Seragam? 

Tidak 

Ya 

Eliminasi non value added  

Pembahasan 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai  

Perhitungan Efektivitas Lini Produksi 

A 
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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pada penelitian ini data yang dikumpulkan adalah data yang berkaitan langsung 

dengan proses produksi di PT.Cegeone. Data tersebut berupa uraian proses dari 

proses pembahanan sampai proses packing, waktu pengamatan tiap proses, dan data 

lainnya. 

4.1.1 Alur Proses Produksi 

PT.Cegeone dalam melakukan proses produksi memiliki 4 departemen kerja 

yang didalamya terdapat beberapa aktivitas kerja yang berbeda – beda serta mesin 

atau alat bantu yang berbeda pula. Pada tiap – tiap pembuatan produk dalam 

melakukan proses produksi, memiliki alur serta waktu yang sama untuk membuat 

sebuah produk B0020 . Berikut merupakan alur proses produksi produk B0020 

PT.Cegeone : 

1.  Stasiun Kerja Pembahanan 

Pada proses pembahanan ini terdapat 4 aktivitas utama atau 4 elemen kerja 

dimana hanya dikerjakan oleh 4 tenaga kerja saja. Masing-masing aktivitas 

dilakukan dengan menggunakan berbagai mesin secara bergantian, sehingga pada 

stasiun kerja ini terdapat 4 mesin yang digunakan. Proses pemindahan benda kerja 

dari satu elemen ke elemen kerja berikutnya menggunakan tangan kosong dan 

trolly. Hasil dari stasiun kerja ini menghasilkan benda kerja yang sudah berupa 

komponen-komponen (part-part) namun masih bersifat perkiraan atau ukuran kotor. 

Aktivitas pada stasiun kerja ini dimulai dengan melakukan pemotongan sesuai 

panjang produk dengan mesin pemotong yang bernama table saw, kemudian 

dilakukan proses pembelahan benda kerja sesuai dengan lebar produk menggunakan 

mesin table saw. Lalu yang ketiga, dilakukan upaya presisi kesikuan produk 

menjadi bentuk komponen kasar dengan menggunakan mesin planer (mesin 
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penyiku). Dan aktivitas yang terakhir yaitu presisi permukaan dan upaya 

menyamakan ketebalan dengan menggunakan mesin thicnesser.  

2. Stasiun Kerja Konstruksi Desain 

Aktivitas paling banyak dilakukan pada stasiun kerja ini, dimana menggunakan 

8 mesin dengan fungsi masing-masing. Output dari stasiun kerja ini menghasilkan 

part-part dengan ukuran yang sudah sesuai atau ukuran presisi. Pada stasiun kerja 

ini dikerjakan oleh 7 tenaga kerja dengan bantuan 2 tenaga kerja dari stasiun kerja 

pembahanan. Secara detail aktivitas-aktivitas yang ada pada stasiun kerja konstruksi 

ini yaitu melakukan proses peng-amplasan (sanding) part-part dari stasiun kerja 

konstruksi dengan menggunakan mesin sandingmaster. Proses pengerjaan elemen 

kerja ini dilakukan 2 kali agar menghaluskan pada keempat sisi. Pada proses ini 

dikerjakan oleh 2 tenaga kerja. Setelah part-part selesai dihaluskan, dilakukan 

pemotongan finish atau ukuran presisi dengan menggunakan mesin table saw. Agar 

dapat di-assembling, tiap-tiap part dilakukan proses ekor burung dengan 

menggunakan mesin tenon. Lalu dilakukan proses cross cut dengan menggunakan 

mesin circle. Proses terakhir dilakukan drill dengan menggunakan mesin bor 

vertikal. 

3. Stasiun Kerja Assembling 

Proses perakitan dilakukan dengan menggunakan material pembantu berupa 

lem kayu dan alat bantu berupa palu. Proses ini hanya dikerjakan oleh satu orang 

tenaga kerja saja. Perakitan yang dilakukan pada stasiun kerja ini dibagi menjadi 2 

elemen kerja, yaitu proses perakitan framecross atas dengan kaki dan proses 

perakitan kaki dengan framecross bawah. 

4. Stasiun Kerja Sanding 

Pada stasiun kerja ini dilakukan proses penghalusan permukaan benda kerja 

atau sanding sampai 3 kali proses pengerjaan dengan spesifikasi amplas yang 

berbeda-beda, yaitu amplas dengan grit 80, grit 150 dan grit 240. Stasiun kerja 

sanding ini dikerjakan oleh 3 orang tenaga kerja yang menggunakan alat/mesin 

sanding tangan. 
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5. Stasiun Kerja QC dan Revisi 

Pada stasiun kerja ini dilakukan oleh 3 orang dengan tugas yang berbeda-beda, 

2 orang melakukan proses revisi awal dan 1 orang melakukan proses revisi akhir. 

Proses revisi awal ini dilakukan pengecekan kualitas dan upaya perbaikan produk 

seperti penambalan ujung sambungan yang kurang rapat, penambalan mata kayu 

yang busuk dan pemerataan permukaan kayu yang masih kasar. Sementara itu, 

pada proses revisi akhir dilakukan 3 aktivitas, yaitu aktivitas pengecekan kualitas 

produk. 

6. Packing 

Proses paling  akhir yaitu adalah proses pengemasan dengan menggunakan 

kertas dus jenis single face sheet. Setelah dilakukan proses pengemasan, finish 

product  ditempatkan di  warehouse untuk finish product.  
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4.1.1.1 Peta Aliran Operasi 

 

Gambar 4. 1 Peta Proses Operasi Pembuatan Produk B-020 
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4.1.1.2 Peta Aliran Proses 

Dalam flow process chart ini langkah- langkah yang dialami bahan baku lebih 

rinci, pada peta ini diketahui pula proses delay dan perpindahan bahan. Untuk proses 

pembuatan produk B-0020 ini dapat dilihat proses- proses yang dialami bahan hingga 

jadi dan masuk pada penyimpanan. Pada peta ini dapat diketahui scrup yang ada pada 

tiap-tiap proses sehingga dapat diperhitungkan berapa banyak produk jadinya. Flow 

process chat pembuatan B-0020 ini menunjukkan pula berapa jarak tiap proses yang 

dialami bahan, berikut table Flow process chat pembuatan B-0020. 
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Gambar 4. 4 Flow Process Chat Produk B-0020 
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4.1.1.3 Bill Of Material Produk  

Dokumen bill of material   disusun oleh perusahaan menjelaskan secara lengkap 

terhadap produk yang dihasilkan, di mana tidak hanya mencantumkan informasi 

mengenai bahan baku dan jumlah itemnya tetapi juga mencantumkan mengenai 

urutan-urutan produksi, berikut struktur produk dari produk B-0020.  

 

 

Gambar 4. 5 Struktur Produk 
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4.1.1.4 Gambar  Produk  

 

Gambar 4. 6 Gambar produk B-020 

 

4.1.2 Data pengamatan Tiap Proses 

Berikut merupakan data yang diambil oleh peneliti pada tanggal 1 juli – 26 

agustus 2019, dengan cara mengamati setiap proses pembuatan  produk B-0020 dari 
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stasiun kerja pembahanan sampai stasiun kerja packing, kemudian pada setiap 

kegiatan proses di amati dan hitung waktunya dengan menggunakan stopwatch. 

Proses pengambilan data dilakukan berulang kali pada setiap proses sebanyak 20 kali.  
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4.2.1 DataPengamatan Tiap Proses 

Peneliti melakukan pengamatan waktu terhadap masing-masing proses kemudian mengklasifikasikannya menjadi 3 

type, yaitu sebagai berikut : 

4.1 Waktu Pengamatan Proses 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 1Data Waktu Pengamatan Proses pada Stasiun Kerja Pembahanan 

No. Proses 
Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-Rata 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

1 Pemotongan Part A 
45,29 40,12 36,49 36,03 33,44 36,53 31,03 47,75 44,99 34,64 43,19 45,56 37,05 43,34 42,84 39,80 35,80 38,98 45,12 43,67 40.083 

2 Pemotongan Part B  
28,35 30,72 26,41 35,81 25,44 27,39 26,43 33,90 32,57 31,36 33,40 26,85 27,16 25,93 27,02 31,80 27,64 35,90 30,23 33,11 29.871 

3 

Pemotongan  Part 

C   
30,37 36,29 38,41 29,80 27,34 28,53 32,77 32,45 34,83 37,50 38,15 35,46 35,70 31,38 31,85 36,51 24,42 30,05 30,99 34,72 32.876 

4 

Pemotongan  Part 

D  
11,22 13,55 11,35 13,20 12,88 15,16 13,69 11,03 12,48 10,60 13,79 14,14 13,98 15,53 13,76 10,15 15,83 12,14 11,03 11,33 12.842 

5 

Pemotongan 

Part E 
8,40 7,13 8,14 8,06 6,64 7,03 6,33 7,87 5,82 6,96 6,92 5,80 6,04 7,67 6,62 5,76 8,16 7,08 7,11 6,96 7.025 

6 

Pembelahann Part 

A 
6,79 8,17 8,21 9,02 7,30 7,33 9,53 6,41 7,81 8,41 9,75 6,37 9,53 8,12 8,47 8,84 6,93 8,45 8,52 8,96 8.146 

7 Pembelahan Part B  
45,02 39,76 29,03 29,64 41,66 33,30 32,20 38,42 30,57 28,73 38,74 39,64 29,00 37,02 40,22 34,52 29,41 42,35 31,98 35,10 35.3155 

8 

Pembelahan  Part 

C   
10,24 10,03 12,60 9,42 10,17 8,57 12,63 8,78 8,29 11,12 9,69 12,61 10,52 12,12 10,96 9,05 10,27 12,71 12,10 12,73 10.7305 

9 

Pembelahan  Part 

D  
10,06 12,08 14,47 13,22 14,50 9,52 10,73 10,64 11,53 9,96 11,35 11,20 12,56 14,34 10,85 11,11 12,67 11,63 10,64 12,97 11.8015 

10 

Pembelahan 

Part E 
9,70 10,34 10,40 9,03 8,25 10,59 11,10 8,92 11,12 9,64 7,98 13,02 10,69 11,21 10,39 10,21 9,98 8,50 12,76 13,07 

10.345 

Keterangan :  
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Part A = Part Part A 

Part B  = Part Part B  

Part C  = Part C   

Part D = Part Part D  

Part E  = Part C   

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 2Data Waktu Pengamatan Proses pada Stasiun Kerja Konstruksi 

No. Proses Pengamatan Ke-(Detik) Rata-

Rata 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
 

1  Part A 39,02 45,00 44,06 55,22 46,87 41,45 43,78 38,88 53,68 41,81 44,45 54,27 36,99 43,70 43,93 38,88 53,68 41,81 44,45 38,88 44,87 

2   Part B   33,08 41,89 32,46 36,85 29,16 37,50 40,70 33,68 29,86 36,65 30,56 36,85 34,58 31,30 34,51 42,42 34,76 35,08 34,26 37,23 35,17 

3  Part C   33,86 34,85 38,20 31,30 37,08 29,89 29,52 37,63 37,23 32,63 31,59 32,88 35,64 31,13 38,47 29,18 34,17 36,01 30,61 35,38 33,86 

4   Part D  29,13 31,99 27,26 27,56 26,85 27,39 29,16 26,86 27,00 22,58 31,88 26,16 26,80 30,45 22,89 23,20 21,22 32,47 27,42 21,82 27,00 

5   Part E 9,79 13,71 14,47 9,26 12,52 10,98 12,52 11,19 9,40 11,14 9,01 10,07 10,52 12,82 13,47 12,90 13,10 14,25 13,06 9,45 11,68 

  

 

\ 

 

 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  
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Tabel 4. 3Data Waktu Pengamatan Proses pada Stasiun Kerja Assembling 

No. Proses Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-

Rata 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
 

1 
Assembling 

Pertama 
101,15 117,29 100,87 111,09 99,22 114,43 105,16 126,11 108,56 113,46 98,43 104,70 96,93 125,51 104,33 88,34 111,91 116,72 120,34 115,60 116,67 

2 
Assembling 

Kedua 
103,83 84,55 108,49 87,99 74,33 83,83 86,74 81,60 74,92 84,38 83,27 98,18 90,36 91,13 88,20 101,99 77,41 78,77 98,06 66,85 93,48 

 

 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 4Data Waktu Pengamatan Proses pada Stasiun Kerja Sanding 

No. Proses 
Pengamatan Ke-(Detik) Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 Sanding Part A  218,71 223,12 217,80 215,60 210,18 215,42 221,38 232,51 202,45 264,68 222,19 195,6 192,70 222,01 211,44 217,72  

2 Sanding Part B  285,62 306,38 290,42 307,36 260,56 250,80 310,22 310,43 258,90 251,11 320,34 284,79 282,13 263,40 280,89 284,22 

3 Sanding Part C   320,27 345,14 300,41 330,37 333,52 280,92 327,52 342,86 330,85 363,44 341,09 322,35 363,27 315,82 298,72 327,77 

4 Sanding Part D  285,62 306,38 290,42 307,36 260,56 250,80 310,22 310,43 258,90 251,11 320,34 284,79 282,13 263,40 280,89 284,22 

5 Sanding Part E 320,27 345,14 300,41 330,37 333,52 280,92 327,52 342,86 330,85 363,44 341,09 322,35 363,27 315,82 298,72 327,77 
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Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

 Tabel 4. 5Data Waktu Pengamatan Proses pada Stasiun Kerja QC dan Revisi 

 

 

 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 6Pengamatan packing 

No. Proses 
Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-Rata 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 Packing 480,77 564,41 497,27 583,53 549,17 600,45 614,48 537,13 519,32 538,40 448,94 602,61 537,78 635,22 496,17 547,04 

 

 

 

4.2 Waktu Pengamatan Transportasi 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

No. Proses 
Pengamatan Ke-(Detik) Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 
Revisi Awal 

(O1) 

721,82 731,73 691,48 747,16 702,68 634,98 732,21 779,03 654,32 611,50 826,78 782,77 719,04 757,38 721,22 720,94 

2 
Revisi Awal 

(O2) 

725,67 859,05 812,46 725,23 809,85 800,77 903,65 785,32 804,49 856,07 866,10 900,42 804,57 864,50 910,88 828,60 

3 Revisi Akhir 550,77 406,54 501,60 406,92 482,34 431,02 583,45 562,80 538,43 483,77 547,01 424,73 453,61 507,11 488,74 491,26 
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Tabel 4. 7Data Waktu Pengamatan Transportasi Stasiun Kerja pembahanan 

No. Transportasi 
Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-

Rata 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
 

1 
Transportasi dari Pemotongan 

ke Pembelahan (Part A) 
160,77 155,61 176,23 162,41 153,65 171,45 156,82 171,34 148,60 182,71 146,56 167,45 160,78 187,00 160,32 

164,11 

 

2 
Transportasi dari Pemotongan 

ke Pembelahan (Part B ) 
114,73 98,49 111,32 112,56 95,69 108,70 108,44 106,93 109,80 102,09 104,54 100,30 105,98 101,04 108,24 105,92 

3 
Transportasi dari Pemotongan 

ke Pembelahan (Part C  ) 
105,62 126,79 121,17 151,51 162,44 147,81 105,30 140,22 151,34 128,65 104,72 160,21 129,08 142,07 152,32 135,28 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 8Data Waktu Pengamatan Transportasi Stasiun Kerja Konstruksi 

No. Transportasi 
Pengamatan Ke-(Detik) Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 

Transportasi dari 

Sanding 

Konstruksi ke 

Table saw (Part A) 

514,14 435,22 456,47 511,81 520,54 521,53 538,23 516,92 447,22 421,90 418,04 428,76 521,56 521,45 435,49 480,62 

2 

Transportasi dari 

Sanding 

Konstruksi ke 

Table saw (Part B ) 

234,09 222,11 235,16 247,80 243,74 278,91 264,05 232,32 275,41 291,38 226,54 277,82 285,09 224,43 219,86 250,58 

3 

Transportasi dari 

Sanding 

Konstruksi ke 

Table saw (Part C  

262,67 257,94 244,80 228,57 273,47 215,68 219,84 341,44 339,37 556,30 364,23 365,76 461,90 387,34 376,36 326,38 
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Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 9Data Waktu Pengamatan Transportasi Stasiun Kerja Assembling 

No. Transportasi 
Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-

Rata 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
 

1 

Transportasi 

dari 

Assembling 

ke Sanding 

1066,72 1062,15 1102,06 981,70 1005,83 978,45 978,23 1114,16 979,50 1219,81 1192,31 1147,84 1245,92 918,74 1174,69 1071,54 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 10Data Waktu Pengamatan Transportasi Stasiun Kerja Sanding 

No. Transportasi 
Pengamatan Ke-(Detik) Rata-

Rata 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 Transportasi dari Sanding 50 ke Sanding 150 7,97 6,36 6,97 5,12 5,54 6,92 6,09 6,19 5,64 5,91 5,71 6,82 6,15 6,08 7,05 6,30 

2 Transportasi dari Sanding 150 ke Sanding 250 6,72 6,76 7,21 8,32 7,06 7,42 8,23 7,28 7,41 7,32 6,57 7,32 7,29 7,50 7,46 7,32 

3 Transportasi dari Sanding 250 ke Revisi Awal 10,79 10,43 9,24 11,62 9,77 10,27 11,47 11,25 9,01 7,20 10,42 10,27 9,19 10,18 10,16 10,08 

 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan : 

Tabel 4. 11Data Waktu Pengamatan Transportasi Stasiun Kerja QC dan Revisi 

No. Transportasi Pengamatan Ke-(Detik) Rata-
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Rata 

1 
Transportasi dari Revisi Awal (O1) 

ke Revisi Akhir 6,71 5,87 7,13 7,24 5,89 6,62 5,76 6,34 7,25 6,71 6,57 7,23 6,54 8,26 7,39 
6,77 

2 
Transportasi dari Revisi Awal (O2) 

ke Revisi Akhir 6,72 7,27 8,67 8,01 8,56 8,21 7,79 7,46 7,76 9,31 8,52 6,70 7,34 7,22 7,06 
7,77 

3 
Transportasi dari Revisi Akhir ke 

Packing 11,17 13,03 14,87 12,19 13,76 13,94 12,75 11,22 13,61 14,17 13,78 14,24 15,48 14,70 12,28 
13,41 

 

 

 

 

 

4.3 Waktu Pengamatan Set-Up 

Berikut ini merupakan data waktu yang peneliti peroleh berdasarkan observasi secara langsung di lapangan :  

Tabel 4. 12 Data Waktu Pengamatan Set-Up Mesin 

No. Mesin 
Pengamatan Ke-(Detik) 

Rata-Rata 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 Table saw (Proses Pembelahan) 52,62 56,78 46,91 51,21 49,32 54,65 51,34 46,20 52,48 49,77 51,13 

2 Sanding Master 136,58 139,91 126,45 162,22 143,37 147,38 126,04 143,07 154,78 161,90 144,17 

3 Table saw(PartKaki) 57,49 49,92 43,67 48,01 46,38 52,43 51,22 49,29 51,11 48,20 49,77 

4 Table saw(PartFrame Atas) 282,42 241,84 231,74 271,09 243,83 262,48 206,61 255,37 264,40 282,52 254,23 

5 Table saw(PartFrame Bawah) 275,34 234,90 232,23 227,83 287,32 264,20 256,21 234,49 254,24 216,95 248,37 

6 Tenon (PartKaki Atas) 193,62 188,23 232,04 195,33 154,04 158,97 165,46 153,20 163,47 172,05 177,64 

7 Tenon (PartKaki Bawah) 208,42 183,84 166,74 178,09 232,83 197,48 199,61 195,37 188,40 194,52 194,53 

8 Tenon (PartFrame) 726,45 645,90 612,17 754,22 721,39 681,32 670,54 679,21 721,41 786,82 699,94 
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4.2 Pengolahan Data 

4.3.1 Uji Kecukupan Data 

Berikut ini merupakan perhitungan uji kecukupan data. Uji kecukupan data 

digunakan untuk mengetahui cukup tidaknya data yang diambil untuk setiap 

bagian proses. Dalam uji kecukupan data ini, digunakan tingkat ketelitian dan 

tingkat kepercayaan sebesar 5% dan 95%. Berikut ini akan kami contohkan 

perhitungan uji kecukupan data pada elemen kerja pemotongan part kaki.   

Diketahui :  

Tabel 4. 13Data Pengamatan Waktu Proses Pemotongan Part Kaki 

No Xi (Detik) Xi
2 

1 45,29 2051,184 

2 40,12 1609,614 

3 41,49 1721,42 

4 39,03 1523,341 

5 40,44 1635,394 

6 38,53 1484,561 

7 39,03 1523,341 

8 43,75 1914,063 

9 44,99 2024,1 

10 39,64 1571,33 

11 43,19 1865,376 

12 45,56 2075,714 

13 37,05 1372,703 

14 43,34 1878,356 

15 42,84 1835,266 

16 39,80 1584,04 

17 35,80 1281,64 

18 38,98 1519,44 

19 45,12 2035,814 

20 43,67 1907,069 

Jumlah 827,66 34413,76 

  N  = 20 

 ∑x  =  827,66 

(∑x)
2 

=   685021,1 
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∑x
2
  =    34413,76 

Tingkat keyakinan (k) = 95 % ≈ 2 

Tingkat ketelitian (s) = 5 % → α = 0.05 

Ditanyakan : N’ = ...? 

Solusi : N’ =  
k/s N∑x2-(∑x)

2

∑x
 

2

 

N’ =  
2/0,05 (20 x 34413,76) –  685021,1

 827,66
 

2

 

N’ = 7,596 

Kesimpulan:  Karena N’ < N maka data pengamatan waktu proses pemotongan 

part kaki sudah cukup. 

 

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data 

untuk seluruh elemen kerja proses. 

Tabel 4. 14Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Proses 

No Proses ∑x ∑x
2 

(∑x)
2 

N’
 

N Keterangan 

1 Pemotongan Part A 827,66 34413,76 685021,08 7,60 20 Cukup 

2 Pemotongan Part B  427,74 12280,55 182961,51 10,903 20 Cukup 

3 Pemotongan Part C   646,52 21136,37 417988,11 18,14 20 Cukup 

4 Pemotongan  Part D  250,84 3179,86  62920,71 17,20 20 Cukup 

5 Pemotongan Part E 140,50 999,12 19740,25 19,62 20 Cukup 

6 Pembelahan Part A 165,92 1388,99 27529,45  14,55 20 Cukup 

7 Pembelahan Part B  1371,70 63550,87 1881560,89 21,23 20 Cukup 

8 Pembelahan Part C   1055,52 37533,97 1114122,47 17,09 20 Cukup 

9 Pembelahan Part D  1025,18 35300,00 1050994,03 12,19 20 Cukup 

10 Pembelahan Part E 701,11 16550,68 491555,23 16,16 20 Cukup 

11 AssemblingPartC 873,27 25883,07 762600,49 29,15 20 Cukup 

12 DrillPartB 349,33 4135,94 122031,45 26,84 20 Cukup 

13 DrillPartC (13mm) 384,21 4990,93 147617,32 22,88 20 Cukup 

14 DrillPartC (22mm) 467,89 7368,73 218921,05 15,65 20 Cukup 
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15 Assembling Pertama 3499,95 414713,18 12249650,00 25,05 20 Cukup 

16 Assembling Kedua 2804,49 266475,99 7865164,16 26,27 20 Cukup 

17 Sanding 80 3474,92 812429,38 12075069,01 14,76 20 Cukup 

18 Sanding 150 4350,35 1270931,09 18925545,12 11,70 20 Cukup 

19 Sanding 240 5097,55 1744170,45 25985016,00 10,93 20 Cukup 

20 Revisi Awal (O1) 10867,10 7920753,18 118093862,1 9,72 20 Cukup 

21 Revisi Awal (O2) 13096,03 11513328,48 171506001,6 11,14 20 Cukup 

22 Revisi Akhir 7370,84 3653552,37 54329282,31 13,96 20 Cukup 

23 Packing 8397,45 4743218,21 70517166,50 14,32 20 Cukup 

  

 

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data 

untuk seluruh elemen kerja transportasi. 

 

 

Tabel 4. 15Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Transportasi 

No Transportasi ∑x ∑x
2 

(∑x)
2 

N’
 

N Keterangan 

1 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartA) 
2550,70 437279,83 6506070,49 13,07 15 Cukup 

2 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartB) 
1680,05 189833,54 2822568,00 14,13 15 Cukup 

3 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartC) 
2199,25 324207,04 4836700,56 8,73 15 Cukup 

4 
Transportasi dari Pembelahan ke 

Planer (PartA) 
8427,81 4766925,70 71027981,40 10,72 15 Cukup 

5 
Transportasi dari Pembelahan ke 

Planer (PartB) 
4248,11 1212815,88 18046438,57 12,93 15 Cukup 

6 
Transportasi dari Pembelahan ke 

Planer (PartC) 
4617,99 1433631,52 21325831,64 13,40 15 Cukup 

7 
Transportasi dari Planer ke 

Thicnesser (PartA) 
10028,80 6758211,59 100576829,44 12,67 15 Cukup 

8 
Transportasi dari Planer ke 

Thicnesser (PartB) 
4066,82 1103521,37 16539024,91 1,33 15 Cukup 

9 
Transportasi dari Planer ke 

Thicnesser (PartC) 
4489,17 1355893,95 20152647,29 14,75 15 Cukup 

10 Transportasi dari Thicnesser ke 12515,97 10489640,75 156649505,04 7,10 15 Cukup 
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Sanding Konstruksi (PartA) 

11 
Transportasi dari Thicnesser ke 

Sanding Konstruksi (PartB) 
6458,92 2807171,14 41717647,57 14,95 15 Cukup 

12 
Transportasi dari Thicnesser ke 

Sanding Konstruksi (PartC) 
6860,28 3164009,96 47063441,68 13,49 15 Cukup 

13 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartA) 
7548,28 3814758,03 56976530,96 6,88 15 Cukup 

14 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartB) 
3885,71 1012615,62 15098742,20 9,59 15 Cukup 

15 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartC) 
3795,67 965543,75 14407110,75 8,45 15 Cukup 

16 
Transportasi dari Table saw ke Ekor 

Burung (PartA) 
5948,04 2374694,81 35379179,84 10,91 15 Cukup 

17 
Transportasi dari Table saw ke Ekor 

Burung (PartB) 
3812,75 977245,78 14537062,56 13,39 15 Cukup 

18 
Transportasi dari Table saw ke Ekor 

Burung (PartC) 
3499,71 822991,53 12247970,08 12,66 15 Cukup 

19 
Transportasi dari Ekor Burung Atas 

ke Ekor Burung Bawah (PartA) 
5923,89 2346080,72 35092472,73 4,50 15 Cukup 

20 
Transportasi dari Ekor Burung 

Bawah ke Assembling (PartA) 
5972,59 2393979,04 35671831,31 10,67 15 Cukup 

21 
Transportasi dari Ekor Burung ke 

Cross cut (PartB) 
3595,51 866516,24 12927692,16 8,67 15 Cukup 

22 
Transportasi dari Ekor Burung ke 

Cross cut (PartC) 
3637,30 888228,39 13229951,29 11,30 15 Cukup 

23 
Transportasi dari Cross cut ke Drill 

(PartB) 
2920,30 572090,41 8528152,09 9,98 15 Cukup 

24 
Transportasi dari Cross cut ke Drill 

(PartC) 
3416,06 781673,90 11669465,92 7,63 15 Cukup 

25 
Transportasi dari Drill ke 

Assembling (PartB) 
2713,09 494202,08 7360857,35 11,34 15 Cukup 

26 
Transportasi dari Drill ke 

Assembling (PartC) 
3466,66 807810,83 12017731,56 13,24 15 Cukup 

27 
Transportasi dari Assembling ke 

Sanding 
15866,11 16924551,66 251733446,53 13,57 15 Cukup 

28 Transportasi dari Sanding 80 ke 101,62 694,44 10326,62 13,95 15 Cukup 
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Sanding 150 

29 
Transportasi dari Sanding 150 ke 

Sanding 240 
112,85 855,39 12735,12 12,03 15 Cukup 

30 
Transportasi dari Sanding 240 ke 

Revisi Awal 
160,40 1729,19 25728,16 13,04 15 Cukup 

31 
Transportasi dari Revisi Awal (O1) 

ke Revisi Akhir 
103,51 720,06 10714,32 12,94 15 Cukup 

32 
Transportasi dari Revisi Awal (O2) 

ke Revisi Akhir 
117,40 927,30 13782,76 14,71 15 Cukup 

33 
Transportasi dari Revisi Akhir ke 

Packing 
222,28 3322,67 49408,40 13,98 15 Cukup 

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji kecukupan data 

untuk seluruh elemen kerja set-up.  

Tabel 4. 16Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Set-up Mesin 
No Set-up Mesin  ∑x ∑x

2 
(∑x)

2 
N’

 
N Keterangan 

1 Table saw (pembelahan) 493,28 24399,83 243325,16 4,43 10 Cukup 

2 Thicnesser 1556,38 243499,92 2422318,70 8,38 10 Cukup 

3 SandingMaster 1466,70 216134,78 2151208,89 7,54 10 Cukup 

4 Table saw(Kaki) 501,72 25301,55 251722,96 8,22 10 Cukup 

5 Table saw(Frame Atas) 2692,30 728866,78 7248479,29 8,87 10 Cukup 

6 Table saw(Frame Bawah) 2662,71 712152,17 7090024,54 7,11 10 Cukup 

7 Tenon (Kaki Atas) 1777,41 317359,51 3159186,31 7,30 10 Cukup 

8 Tenon (Kaki Bawah) 1862,30 348908,38 3468161,29 9,65 10 Cukup 

9 Tenon (Frame) 7012,43 4936911,48 49174174,50 6,34 10 Cukup 

10 Cross cut 1248,41 156590,07 1558527,53 7,57 10 Cukup 

11 Drill 3347,27 1124030,38 11204216,45 5,15 10 Cukup 

 

4.3.2 Uji Keseragaman Data 

Berikut ini merupakan perhitungan uji keseragaman data. Uji keseragaman 

data digunakan untuk memastikan data yang diambil untuk setiap bagian proses 

masih berada dalam batas kontrol atas dan batas kontrol bawah, sehingga tidak 

ada data yang berada diluar batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Berikut ini 

adalah perhitungan uji keseragaman data untuk proses pemotongan pada partkaki.  

Diketahui :  

Tabel 4. 17Data Pengamatan Waktu Proses Pemotongan Part Kaki 
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No Xi (Detik) Xi
2 xi - 𝐱  (xi - 𝐱 )

2 

1 45,29 2051,18 4,88 23,86 

2 40,12 1609,61 -0,29 0,08 

3 36,49 1331,52 -3,92 15,33 

4 36,03 1298,16 -4,38 19,15 

5 33,44 1118,23 -6,97 48,52 

6 36,53 1334,44 -3,88 15,02 

7 31,03 962,86 -9,38 87,90 

8 47,75 2280,06 7,34 53,94 

9 44,99 2024,10 4,58 21,02 

10 34,64 1199,93 -5,77 33,24 

11 43,19 1865,38 2,78 7,75 

12 45,56 2075,71 5,15 26,57 

13 37,05 1372,70 -3,36 11,26 

14 43,34 1878,36 2,93 8,61 

15 42,84 1835,27 2,43 5,93 

16 39,80 1584,04 -0,61 0,37 

17 35,80 1281,64 -4,61 21,21 

18 38,98 1519,44 -1,43 2,03 

19 45,12 2035,81 4,71 22,23 

20 43,67 1907,07 3,26 10,66 

21 39,75 1580,06 -0,66 0,43 

22 40,02 1601,60 -0,39 0,15 

23 46,91 2200,55 6,50 42,31 

24 35,48 1258,83 -4,93 24,26 

25 46,32 2145,54 5,91 34,98 

Jumlah 1010,14 41352,11 0,00 536,80 

Dimana : 

xi = Data waktu yang dibaca oleh stopwatch tiap pengamatan 

x   = Nilai Rata-rata 

N = Jumlah Data 

Dengan : 

N = 25 

 X bar 
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𝒙 =
 𝒙𝒊

𝒏
=

𝟏𝟎𝟏𝟎, 𝟏𝟒

𝟐𝟓
= 𝟒𝟎, 𝟒𝟏 

 Standar Deviasi 

𝜎 =  
 (𝑥𝑖 − 𝑥 )2

𝑛 − 1
=  

536,80

25 − 1
= 4,73 

 Batas Kendali Atas  

BKA = x  + k . σ = 40,41+ 2x 4,73  = 49,86   

 Batas Kendali Bawah  

BKB = x - k . σ = 40,41- 2x 4,73  = 30,95 

 

Gambar 4. 7Grafik Uji Keseragaman Data Pemotongan Part Kaki 

Jadi, data pengamatan sudah seragam, karena semua data berada dibawah BKA 

dan diatas BKB. 

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data untuk 

seluruh elemen kerja proses. 

Tabel 4. 18Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Proses 

No Proses 

Rata-

rata 

Standar 

 BKA BKB MAX 

MIN 

Keterangan Deviasi 

1 

Pemotongan 

Part a 41,383 2,926381 47,23576 35,53024 45,56 35,8 Terkendali 

2 

Pemotongan 

Part b 28,516 2,436622 33,38924 23,64276 32,9 25,44 Terkendali 

.000

10.000
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30.000

40.000
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60.000
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3 

Pemotongan 

Part c 32,326 3,531534 39,38907 25,26293 38,41 24,42 Terkendali 

4 

Pembelahan 

Part a 12,542 1,334342 15,21068 9,873315 14,53 10,15 Terkendali 

5 

Pembelahan 

Part b 7,025 0,798106 8,621213 5,428787 8,16 5,76 Terkendali 

6 

Pembelahan 

Part c 8,296 0,811687 9,919374 6,672626 9,75 6,93 Terkendali 

7 Sanding part a 480,619 45,6648 571,9483 389,2891 538,23 418,04 Terkendali 

8 Sanding part b 250,581 25,51162 301,6039 199,5574 291,38 219,86 Terkendali 

9 

Sanding part c 

326,378 97,17134 520,7207 132,0353 556,3 215,68 Terkendali 

10 Assembling i 116,665 14,84577 146,3565 86,97346 146,11 88,34 Terkendali 

11 Assembling ii 93,483 12,1823 117,8476 69,11839 116,32 74,92 Terkendali 

12 Sanding 80 217,719 16,81932 251,358 184,0807 264,68 192,7 Terkendali 

13 Sanding 150 284,22 23,296 330,815 237,631 320,34 250,8 Terkendali 

14 Sanding 240 327,77 22,842 373,454 282,086 363,44 280,9 Terkendali 

15 

Revisi Awal 

(O1) 6,7673 0,6713 8,10992 5,42475 8,26 5,76 Terkendali 

16 

Revisi Awal 

(O2) 7,7733 0,7655 9,30441 6,24225 9,31 6,7 Terkendali 

17 

Revisi Akhir 

(O1) 13,413 1,2841 15,981 10,8444 15,48 11,17 Terkendali 

18 Packing 699,94 52,05 804,043 595,843 786,82 612,2 Terkendali 

 

 

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data 

untuk seluruh elemen kerja transportasi. 

Tabel 4. 19Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Transportasi  

No Transportasi Rata-

rata 

Standar 

Deviasi 
BKA BKB Max Min Keterangan 

1 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartA) 
170,05 15,91 201,86 138,24 197,00 143,65 Terkendali 

2 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartB) 
112,00 10,90 133,80 90,21 125,73 90,49 Terkendali 

3 
Transportasi dari Pemotongan ke 

Pembelahan (PartC) 
146,62 11,21 169,04 124,19 168,21 125,62 Terkendali 

4 
Transportasi dari pembelahan ke 

Sanding Konstruksi (PartA) 
834,40 57,53 949,46 719,33 945,56 754,76 Terkendali 

5 
Transportasi dari pembelahan ke 

Sanding Konstruksi (PartB) 
430,59 43,09 516,77 344,41 506,96 359,74 Terkendali 

6 Transportasi dari pembelahan ke 457,35 43,46 544,28 370,42 541,01 392,07 Terkendali 



59 
 

 
 

Sanding Konstruksi (PartC) 

7 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartA) 
503,22 34,15 571,51 434,93 558,23 451,90 Terkendali 

8 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartB) 
259,05 20,76 300,56 217,53 295,41 217,80 Terkendali 

9 
Transportasi dari Sanding 

Konstruksi ke Table saw (PartC) 
253,04 19,03 291,10 214,99 287,34 222,67 Terkendali 

10 
Transportasi dari Table saw ke 

assembling (PartA) 
396,54 33,89 464,32 328,75 456,72 334,36 Terkendali 

11 
Transportasi dari Table saw ke 

assembling (PartB) 
254,18 24,07 302,31 206,05 300,51 206,10 Terkendali 

12 
Transportasi dari Table saw ke   

assembling (PartC) 
233,31 21,48 276,28 190,35 270,40 196,43 Terkendali 

13 
Transportasi dari assembling ke   

sanding (PartA) 
394,93 21,68 438,29 351,56 431,89 352,25 Terkendali 

14 
Transportasi dari assembling ke   

sanding (PartB) 
398,17 33,65 465,48 330,86 455,31 342,31 Terkendali 

15 
Transportasi dari assembling ke   

sanding (PartC) 
239,70 18,26 276,23 203,17 270,94 208,48 Terkendali 

16 
Transportasi dari Assembling ke 

Sanding 
1057,74 100,83 1259,39 856,09 1235,92 913,74 Terkendali 

17 
Transportasi dari Sanding 80 ke 

Sanding 150 
6,77 0,65 8,08 5,47 8,05 5,76 Terkendali 

18 
Transportasi dari Sanding 150 ke 

Sanding 240 
7,52 0,68 8,87 6,17 8,72 6,56 Terkendali 

19 
Transportasi dari Sanding 240 ke 

Revisi Awal 
10,69 1,00 12,69 8,69 12,62 9,09 Terkendali 

20 
Transportasi dari Revisi Awal (O1) 

ke Revisi Akhir 
6,90 0,64 8,19 5,62 8,06 5,77 Terkendali 

21 
Transportasi dari Revisi Awal (O2) 

ke Revisi Akhir 
7,83 0,78 9,38 6,27 9,01 6,52 Terkendali 

22 
Transportasi dari Revisi Akhir ke 

Packing 
14,82 1,43 17,69 11,95 16,87 12,17 Terkendali 
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Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil perhitungan uji keseragaman data 

untuk seluruh elemen kerja set-up.  

Tabel 4. 20Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Set-Up Mesin 

No Proses Rata-rata 
Standar 

Deviasi 
BKA BKB Max Min Keterangan 

1 Table saw (pembelahan) 49,33 2,73 54,80 43,86 52,65 45,20 Terkendali 

2 SandingMaster 146,67 10,61 167,90 125,44 163,90 132,58 Terkendali 

3 Table saw(Kaki) 50,17 3,79 57,75 42,59 56,49 44,67 Terkendali 

4 Table saw(Frame Atas) 269,23 21,13 311,49 226,97 306,61 234,84 Terkendali 

5 Table saw(Frame Bawah) 266,27 18,71 303,69 228,86 285,34 231,23 Terkendali 

Berikut ini merupakan rekapitulasi seluruh elemen kerja beserta cycle time 

yang ada, yaitu :  

Tabel 4. 21Rekapitulasi Seluruh Elemen Kerja beserta Cycle Time dalam (menit) 

STASIUN 

KERJA 
ELEMEN KERJA PART 

CYCLE TIME (MENIT) 

Set-Up Proses Transportasi Delay 

Pembahanan 

Pemotongan 

Part A 0,82 2,83 0,69 8,83 

Part B 0,82 1,87 0,48 1,87 

Part C 0,82 
2,44 0,54 

2,44 

Part d 0,82 
2,44 0,54 

2,44 

Part e 
0,82 

2,44 0,54 
2,44 

Pembelahan 

Part A 0,82 13,91 0,21 0,72 

Part B 0,82  7,18 0,12 0,72 

Part C 0,82 7,62 0,14 0,72 

Part D 0,84  
2,44 0,14 2,44 

Part E 0,84  
2,44 0,14 2,44 

Konstruksi 

Sanding 

konstruksi 

Part A 2,44 8,39 8,01 

 Part B 2,44 
4,32 4,18 

  

Part C 2,44 
4,22 5,44 

  

Part D 0,84  
2,44 5,44 

 
Part E 

0,84  
2,44 5,44 

 

Table Saw 

Part A 0,84 
6,61 1,94 

 Part B 0,84 
4,24 1,56 

 Part C 0,84  
3,89 3,63 

  

Part D 0,84  
2,44 3,63 
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Part E 0,84  
2,44 3,63 

 

ASSEMBLING 
Assembling Pertama  

 

6,58 4,74 

 
Assembling Kedua  

 

6,64 5,46 

 

SANDING 

Sanding 80  
 

4 0,11 

 
Sanding 150  

 

17,63 0,13 

 
Sanding 240  

 

0,11 0,22 

 

REVISI 
Revisi Awal  

 

0,13 11,67 

 
Revisi Akhir  

 

0,18 0,69 

 PACKING Packing  
 

0,12 0,48 

 Total 

 
 

21,44 87,04  46,44 25,06 

 

4.3.3 Perhitungan Efektivitas Lini Produksi dengan menggunakan Metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness 

Pada  langkah ini, dilakukan   perhitungan untuk menentukan besarnya 

tingkat efektivitas lini produksi dengan menggunakan metode Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) melalui perbandingan nilai Processing Time dan Cycle 

Time. Nilai Processing Time ini diperoleh dari waktu proses seluruh stasiun kerja 

atau nilai Total Value Added Activities. Sedangkan Cycle Times endiri diperoleh 

dari total seluruh waktu yang ada pada lini tersebut atau merupakan penjumlahan 

dari Total Value Added Activities, Total Non Value Added Activities dan Total 

Necessary but Non Value Added Activities. Berikut ini merupakan perhitungan 

nilai Manufacturing Cycle Effectiveness(MCE) pada lini produksi pembuatan 

Produk B0020: 

Processing Time  = Total Value Added Activities 

Total Cycle Time = Total Value Added Activities+ Total Non Value Added 

Activities+ Total Necessary but Non Value Added Activities 

MCE = 
𝑷𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒊𝒏𝒈 𝑻𝒊𝒎𝒆

𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝑪𝒚𝒄𝒍𝒆 𝑻𝒊𝒎𝒆
𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

=
𝟖𝟕, 𝟎𝟒

𝟐𝟏, 𝟒𝟒 + 𝟖𝟕, 𝟎𝟒 + 𝟒𝟔, 𝟒𝟒 + 𝟐𝟓, 𝟎𝟔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

= 𝟒𝟖, 𝟑𝟔% 

 

4.3 Analisa dan interpetasi 
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4.1 Analisa hasil Manufacturing Cycle Effectiveness  

Berdasarkan hasil perhitungan dengan menggunakan metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE), lini produksi PT.Cegone pembuatan 

Produk B0020 menunjukkan bahwa nilai efektivitas (MCE) sebesar 48,36 %. Hal 

ini menunjukkan bahwa pada proses produksi tersebut masih di bawah angka 

idealnya yakni nilai ideal (MCE) adalah sebesar 100% Sehingga dapat dikatakan 

bahwasanya lini tersebut masih belum ideal dalam menjalankan kegiatan proses 

produksinya.  

Dikarenakan terdapat aktivitas-aktivitas yang bukan bernilai tambah dengan 

persentase sebesar 51,64%, maka selanjutnya dengan ukuran Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) tersebut,dapat digunakan oleh peneliti untuk 

melakukan proses analisa lebih lanjut tentang Non Value Added Activity 

dengan tujuan untuk meningkatkan efektifitas lini produksi. Agar dapat 

meningkatkan efetivitas lini produksi, maka target utama dari proses analisa ini 

adalah mengurangi, atau bahkan mengeliminasi (menghilangkan) aktivitas-

aktivitas (elemen kerja) yang tidak bernilai tambah. 

Ada beberapa aktivitas di perusahaan yang tidak memberikan nilai tambah 

pada proses produksi yakni delay, setup mesin dan transportasi, namun peneliti 

berfokus pada delay yang terjadi dan berupaya untuk mengeleminasi delay yang 

terjadi untuk meningkatan efektivitas perusahaan. 

 

4.2 Analisa Non Value Added Activities 

Analisis aktivitas dengan mengklasifikasikan mana yang tergolong value 

added activities, non value added activities dan necessary but non value added 

activities.   value added activity meliputi  waktu  yang   aktivitasnya meliputi 

proses pada stasiun kerja pembahanan, konstruksi, assembling, sanding, QC dan 

revisi, serta packing.  

Sedangkan necessary but non value added activity adalah aktivitas yang 

tidak memberikan nilai tambah pada proses operasi namun aktivitas ini sangat 

diperlukan untuk mendukung proses operasi menjadi lancar, aktivitas tersebut 

meliputi proses transportasi dan setting mesin. Kemudian non value added activity 
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merupakan proses yang tidak memberikan nilai tambah pada saat proses operasi, 

aktivitas yang termasuk non value added time adalah delay atau waiting diantara 

proses yang terjadi. Berikut ini adalah perincian aktivitas value added activity, 

non value added activity dan necessary but non value added activity pada lini 

produksi PT. Cegeone pembuatan Produk B0020: 

 

 

 

Tabel 4. 22Klasifikasi Tipe Aktivitas pada Masing-Masing Elemen Kerja 

STASIUN 

KERJA 
ELEMEN KERJA PART 

CYCLE TIME (MENIT) 

NVA VA NNVA 

Delay Proses Set-Up Transportasi 

Pembahanan 

Pemotongan 

Part A 8,83 2,83 0,82 0,69 

Part B 1,87 1,87 0,82 0,48 

Part C 2,44 
2,44 

0,82 
0,54 

Part D 2,44 
2,44 

0,82 
0,54 

Part E 
2,44 

2,44 
0,82 

0,54 

Pembelahan 

Part A 0,72 13,91 0,82 0,21 

Part B 0,72 7,18 0,82  0,12 

Part C 0,72 7,62 0,82 0,14 

Part D 2,44 2,44 
0,84  

0,14 

Part E 2,44 2,44 
0,84  

0,14 

Konstruksi 

Sanding 

konstruksi 

Part A   8,39 2,44 8,01 

Part B 

 

4,32 
2,44 

4,18 

Part C   
4,22 

2,44 
5,44 

Part D   
2,44 

0,84  
5,44 

Part E 

 

2,44 
0,84  

5,44 

Table Saw 

Part A 

 

6,61 
0,84 

1,94 

Part B 

 

4,24 
0,84 

1,56 

Part C 

 

3,89 
0,84  

3,63 

Part D   
2,44 

0,84  
3,63 

Part E 

 

2,44 
0,84  

3,63 

ASSEMBLING 
Assembling Pertama  

 

6,58 0,82 4,74 

Assembling Kedua  
 

6,64 0,82 5,46 
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SANDING 

Sanding 80  
 

4 
0,82 

0,11 

Sanding 150  
 

17,63 
0,82 

0,13 

Sanding 240  
 

0,11 
0,82 

0,22 

REVISI 
Revisi Awal  

 

0,13 0,82 11,67 

Revisi Akhir  
 

0,18 0,82  0,69 

PACKING Packing  
 

0,12 0,82 0,48 

Total 

 
 

25,06 87,04 21,44 46,44 

 

 

 

 

Grafik perbandingan value added activity, non value added activity dan 

necessary but non value added activity dapat dilihat pada gambar berikut : 

 

Gambar 4. 8 Grafik Perbandingan VA, NNVA dan NVA 

Berdasarkan gambar diatas dapat dilihat nilai Value Added Activities sebesar 

48% yakni 87,04 menit dari total Cycle Time yang berjumlah 179,98 menit. 

Sedangkan nilai Non Value Added Activities yaitu sebesar 14 % dengan total 

25,06 menit, disebabkan oleh aktivitas tertunda (delay) sebelum proses 

selanjutnya bisa dilakukan. Sementara itu, Necessary but Non Value Added Time 

48%

14%

38%

Perbandingan VA, NVA dan NNVA 

VA NVA NNVA
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sebesar 38% yang terdiri dari set-up mesin dan transportasi dari stasiun kerja 

pembahanan sampai dengan packing dengan total waktu 67,88 menit.   

 

 

 

4.3 Penentuan Akar Masalah melalui Metode Fishbone Diagram 

Setelah diketahui persentase  non value added time, maka step selanjutnya 

adalah mengupayakan perbaikan lini produksi berdasarkan analisis non value 

added time, untuk mempermudah proses pengambilan keputusan dalam upaya 

perbaikan lini produksi, maka dibantu pula dengan menggunakan metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness. Telah diketahui bahwa non value added time 

berupa delay time maka perlu di lakukan penyelidikan untuk mengurangi delay 

time yang Terjadi  ,berikut tabel aktivitas yang mengandung delay time. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 9 Flow process chart 
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 Untuk dapat mengetahui penyebab delay dan mengatasinya maka di 

lakukan penguraian tiap element kerja. Langkah awal yang sebaiknya dilakukan 

dalam proses analisa adalah menentukan aktivitas-aktivitas atau elemen kerja 

yang didalamnya terdapat non-value added. Tentunya aktivitas-aktivitas yang 

tergolong kedalam hal ini adalah type elemen kerja NVA (Non Value Added 

Activities) dan NNVA (Necessary but Non Value Added Activities). Setelah 

diketahui elemen kerja yang menjadi titik fokus, maka ditentukan elemen kerja 

yang perlu dianalisa terlebih dahulu dengan mempertimbangkan stasiun kerja 

yang memiliki Non-Value Added paling besar. Kemudian dilakukan proses analisa 

dari seluruh elemen kerja yang terpilih dengan cara mengamati dan mencari tahu 

secara lebih mendalam akar permasalahan yang ada.  
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 Identifikasi penyebab  Secara detail akan dijelaskan dalam tabel berikut ini : 

Tabel 4. 23 Analisa  Akar Masalah   

Cause Effect 

  

Berdasarkan hasil penentuan akar masalah  melalui wawancara, maka 4 permasalahan diatas bisa kita 

simpulkan bahwasannya akar masalah yang menyebabkan terjadinya non-value added yaitu sebagai berikut : 

a. Kurangnya jumlah tenaga kerja 

b. Kurangnya spesialisasi pekerjaan  

c. Upah karyawan yang tidak sesuai standar  

 

Delay  

Material 

Machine/tools 

Man  

Methode  

Material kayu  tidak 

berkwalitas 

Ukuran  kayu 

yang tidak 

sesuai 

Mesin kurang  

effisien 
Kurang ergonomis 

Kemampuan tenaga 

kerja yang berbeda 

 Kurang presisi dalam 

melakukan pemotongan dan 

pemebelahan 

Kurangnya koordinasi 

leader dan operator 

 Prosedur terlalu manual 

Prosedur tidak 

diperbaharui 

Kurangnya 

spesialisasi pekerjaan  
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Tabel 4. 24 Analisa  Akar Masalah 

 

Possible Root Cause Discussion Root Cause? 

Man 

Kemampuan tenaga kerja yang berbeda Sudah dilakukan training selama 3 bulan N 

Kurang presisi dalam melakukan pemotongan dan 

pemebelahan 

Ketelitian operator berbeda-beda N 

Machine / Tools 

Mesin kurang effisien Dikarenakan ada mesin yang harus di kerjakan dengan 

bantuan operator dari mesin yang lain yang berakibat 

delay 

Y 

Mesin kurang ergonomis Karena mesin berumur sangat tua N 

Method 

Kurangnya koordinasi leader dan operator Sudah dilakukan briefing pagi sebelum bekerja N 

Prosedur terlalu manual Alat yang ada memang belum diperbarui N 

Prosedur tidak diperbaharui Tidak ada perubahan prosedur N 

Material 

Material kayu  kurang berkwalitas Ada verifikasi dan pengecekan kwalitas bahan baku N 

Ukuran  kayu yang tidak sesuai Karena mash bersifat bahan baku dasar  kayu yang 

akan diproses berukuran macam-macam 

N 
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4.4 Upaya Meminimalkan  Non Value Added Time Produksi dengan Metode 

(MCE) 

Setelah mengetahui penyebab terjadinya non value added time, maka langkah 

selanjutnya adalah mengusahakan perbaikan pada lini produksi berdasarkan analisis 

akar masalah yang telah dijelaskan pada sub bab sebelumnya. Untuk memudahkan 

pengambilan kebijakan dalam upaya perbaikan lini produksi, maka dibantu pula 

dengan menggunakan metode Manufacturing Cycle Effectiveness. Bentuk perbaikan 

yang peneliti rekomendasikan yaitu sebagai berikut :  

a. Penambahan Jumlah Tenaga Kerja sesuai Jumlah Mesin sebagai Upaya 

Eliminasi Delay Time 

Masalah delay time yang terjadi dilini produksi  berpengaruh pada efektivitas 

lini produksi. Apabila nilai delay time tersebut sangat tinggi, maka tentu dapat 

menurunkan tingkat efektivitas lini produksi secara drastis. Dengan metode why why 

analysis, diperoleh substansi masalah dari delay time yang terjadi yaitu karena 

kurangnya tenaga kerja pada lini produksi, khususnya pada stasiun kerja pembahanan 

dan stasiun kerja konstruksi. Karena di stasiun kerja inilah terjadi nilai delay time 

yang sangat tinggi. Jumlah tenaga kerja yang terdapat pada stasiun kerja pembahanan  

tepatnya pada elemen kerja pemotongan hanya ada 3 orang, sedangkan mesin yang 

ada pada stasiun kerja tersebut berjumlah 4 mesin, yaitu  mesin table saw untuk 

proses pemotongan dan proses pembelahan, 1 mesin planer dan 1 mesin thicnesser. 

Kondisi awal menunjukkan terdapat satu orang yang melakukan 3 proses pada 3 

mesin secara berturut-turut yang menyebabkan terjadinya delay time pada benda 

kerja, yaitu mesin table saw pemotongan, mesin table saw pembelahan dan mesin 

planer. Jika melihat kondisi yang ada, pada mesin table saw proses pembelahan dan 

mesin thicnesser diperlukan 2 orang untuk melakukan operasi kerja. Maka, agar tidak 

terjadi adanya waktu tertunda atau delay time, pada setiap mesin harus terdapat 

operator yang melakukan proses di keempat mesin tersebut. Oleh karena itu, peneliti 

memberikan rekomendasi berupa penambahan jumlah tenaga kerja sebanyak 3 orang 
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pada stasiun kerja pembahanan, sehingga jumlah tenaga kerja pada stasiun kerja 

tersebut ada sebanyak 6 orang dengan penempatan posisi yaitu sebagai berikut :  

 Satu orang berada pada mesin table saw untuk melakukan proses 

pemotongan. 

 Dua orang melakukan proses pembelahan pada mesin table saw kedua. 

 Satu orang melakukan proses presisi kesikuan produk dengan 

menggunakan mesin planer. 

 Dua orang terakhir melakukan proses menyamakan ketebalan dengan 

menggunakan mesin thicnesser. 

Tabel 4. 25Klasifikasi Tipe Aktivitas pada Masing-Masing Elemen Kerja 

STASIUN 

KERJA 
ELEMEN KERJA PART 

PERBANDINGAN 

DELAY TIME 

(MENIT) 

Sebelum  Sesudah  

Pembahanan 

pemotongan 

Part A 0 0 

Part B 8,13 1,87 

Part C 2,44 0 

Part D 2,44 0 

Part E 2,44 0 

Pembelahan 

Part A 0,72 0 

Part B 0,72 0 

Part C 0,72 0  

Part D 2,44 0 

Part E 2,44 0 

Konstruksi 

Sanding 

konstruksi 

Part A     

Part B     

Part C     

Part D 

  Part E 

  
Table Saw 

Part A     

Part B     
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Part C     

Part D 

  Part E 

  
ASSEMBLI

NG 

Assembling Pertama  
  Assembling Kedua  
  

SANDING 

Sanding 80  
  Sanding 150  
  Sanding 240  
  

REVISI 
Revisi Awal  

  Revisi Akhir  
  PACKING Packing  
  Total 

 
 

25,04 1,87   

Keterangan :  

Part A = Part Kaki 

Part B = Part Frame Cross Atas 

Part C = Part Frame Cross Bawah 

b. Pembagian jenis pekerjaan sesuai dengan stasiun kerja  sebagai Upaya 

Eliminasi Delay Time 

Solusi atas masalah delay time yang disebabkan oleh faktor faktor tenaga kerja, 

maka peneliti memberikan usulan perbaikan berupa pembagian tugas yang 

disesuailkan dengan jobdesk dan stasiun kerja kepada seluruh tenaga kerja yang 

bekerja pada lini tersebut. Dengan adanya pembagian yang lebih khusus ini, 

diharapkan mampu meningkatkan kemampuan para pekerja dalam melakukan 

proses pengerjaan produk, sehingga diharapkan mampu meminimasi tingkat 

kesalahan dan tingkat delay time dari faktor manusia. 

c. Standarisasi Upah Karyawan dan Pengadaan Pelatihan Tenaga Kerja  

Akar masalah mengenai upah karyawan yang tidak sesuai dengan standar 

menyebabkan kurangnya motivasi kerja pada perusahaan. Sehingga menyebabkan 

karyawan sering keluar masuk. Selain itu, terdapat juga masalah berupa adanya 

elemen-elemen kerja yang hanya bisa dilakukan oleh tenaga kerja yang sudah ahli 

seperti pada proses  frame di stasiun kerja konstruksi dan proses revisi akhir di 
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stasiun kerja QC dan Revisi. Kedua masalah ini tentunya sangat mempengaruhi 

berlangsungnya proses produksi. Jika suatu saat tenaga kerja tersebut tidak masuk 

kerja atau berhenti bekerja karena suatu hal, maka hal tersebut dalam 

menghambatnya berlangsungnya aktivitas produksi.  

Oleh karena itu, untuk mengatasi kedua akar masalah tersebut, maka peneliti 

memberikan usulan perbaikan berupa standarisasi upah karyawan dan pengadaan 

pelatihan tenaga kerja. Standarisasi upah karyawan ini dilakukan dengan 

menetapkan besarnya upah karyawan berdasarkan nilai UMR (Upah Minimum 

Regional) kota Semarang. Sementara itu, dengan melakukan pengadaan pelatihan 

tenaga kerja, maka diharapkan dapat meningkatkan dan men-sejajarkan 

kemampuan dari masing-masing pekerja. Sehingga masing-masing pekerja 

memiliki kemampuan yang sama dan mampu menggunakan semua mesin yang 

ada. Dengan begitu, mampu mengurangi resiko terhambatnya aktivitas produksi.  

Manfaat yang dapat diperoleh secara langsung terhadap analisa non-value 

added actvites dari rekomendasi ini adalah dapat menghilangkan waktu 

transportasi dari elemen kerja revisi awal menuju revisi akhir. Dikarenakan, 

aktivitas yang dilakukan pada revisi awal dan revisi akhir ini bisa digabung 

menjadi satu elemen kerja. Yang menjadi penghambat tidak bisa digabungnya 

kedua elemen kerja ini adalah karena proses revisi akhir hanya bisa dilakukan oleh 

tenaga ahli yang sudah benar-benar paham mengenai pekerjaan tersebut. Dengan 

adanya kesetaraan kemampuan, menghasilkan tenaga kerja yang bisa melakukan 

semua elemen kerja. Oleh karena itu, hasil dari rekomendasi ini bisa 

menghilangkan waktu transportasi dari elemen kerja revisi awal menuju revisi 

akhir.  
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4.5 Perhitungan Efektivitas Lini Produksi dengan menggunakan Metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness setelah dilakukan perbaikan 

Setelah dilakukan upaya perbaikan lini produksi   dengan menggunakan  jumlah 

operator, maka kemudian melakukan perhitungan efektivitas kembali dengan 

menggunakan metode Manufacturing Cycle Effectiveness untuk mengetahui seberapa 

besarkah tingkat kenaikan efektifitas yang dihasilkan. Grafik perbandingan value 

added activity, non value added activity dan necessary but non value added activity 

setelah perbaikan lini produksi dapat dilihat pada gambar berikut : 

 

Gambar 4. 10 Grafik Perbandingan VA, NNVA dan NVA 

Berdasarkan gambar diatas dapat dilihat nilai Value Added Activities sebesar 

56% ( 87,04 menit) dari total Cycle Time yang berjumlah 168,66 menit. Sedangkan 

nilai Non Value Added Activities yaitu sebesar 1 % dengan total 1,72 menit, 

disebabkan oleh aktivitas tertunda (delay) sebelum proses selanjutnya bisa dilakukan. 

Sementara itu, Necessary but Non Value Added Time sebesar 43% yang terdiri dari 

set-up mesin dan transportasi dari stasiun kerja pembahanan sampai dengan packing 

dengan total waktu 67,88 menit. Berikut ini merupakan perhitungan nilai 

56%

1%

43%

Grafik Perbandingan VA,NVA dan NNVA

VA NVA NNVA
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Manufacturing Cycle Effectiveness(MCE) pada lini produksi pembuatan Produk 

B0020: 

Processing Time  = Total Value Added Activities 

Total Cycle Time = Total Value Added Activities+ Total Non Value Added 

Activities+ Total Necessary but Non Value Added Activities 

MCE = 
𝑷𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒊𝒏𝒈 𝑻𝒊𝒎𝒆

𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝑪𝒚𝒄𝒍𝒆 𝑻𝒊𝒎𝒆
𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

=
𝟖𝟕, 𝟎𝟒

𝟐𝟏, 𝟒𝟒 +  𝟖𝟕, 𝟎𝟒 + 𝟒𝟔, 𝟒𝟒 + 𝟏𝟑, 𝟕𝟔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

= 𝟓𝟔, 𝟔𝟔% 

Berdasarkan hasil perhitungan dengan menggunakan metode Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE), lini produksi PT.Cegone pembuatan Produk B0020 

menunjukkan bahwa nilai efektivitas (MCE) sebesar 52,66 %. Hal ini menunjukkan 

bahwa pada proses produksi tersebut masih di bawah angka idealnya yakni nilai ideal 

(MCE) adalah sebesar 100%, namun ada peningkatan nilai  dari 8 % Sehingga dapat 

dikatakan bahwasanya perbaikan lini   produksinya memberikan kontribusi terhadap 

pemingkatan nilai Cycle Effectiveness .  
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4.6 Tahap Interpetasi 

Dari seluruh pengolahan, perhitungan dan analisis diatas, setelah diperoleh nilai 

cycle time dari masing-masing elemen kerja, maka dekelompokan  elemen kerja 

sesuai kriteria, Kemudian terdapat pula data-data penting seperti cycle time, 

changeover time, delay time, transportation time, jumlah pekerja, dan availability 

time dari masing-masing stasiun kerja. Nilai-nilai tersebut lalu digunakan sebagai 

dasar dalam perhitungan efektivitas lini produksi dengan menggunakan metode 

Manufacturing Cycle Effectiveness. Berdasarkan hasil perhitungan dengan 

menggunakan metode ManufacturingCycle Effectiveness(MCE),lini produksi PT. 

Cegeone pembuatan Produk  B-0020 menunjukkan bahwa nilai efektivitas (MCE) 

sebesar 48 %. Hal ini menunjukkan bahwa pada proses produksi tersebut terdapat 

aktivitas penambah nilai (value added activities) sebesar 48 % dan aktivitas yang 

bukan penambah nilai (non value added activities) sebesar 14 %. Sehingga dapat 

dikatakan bahwasanya lini tersebut masih belum ideal dalam menjalankan kegiatan 

proses produksinya.  

Untuk mengatasi tingginya nilai Non Value Added Activities yang merupakan 

penyebab utama dari rendahnya nilai efektivitas perusahaan, maka digunakan metode 

Root Cause Analysis yaitu fishbone diagram. Dari penggunaan fishbone diagram 

inilah pemetaan aktivitas-aktivitas yang bersifat Non Value Added bisa dilakukan. 

Selain itu, dengan metode ini, penyebab-penyebab terjadinya Non Value Added 

hingga akar masalahnya bisa diketahui. Dari penggunaan metode Root Cause 

Analysis ini, diperoleh beberapa akar masalah yang menyebabkan terjadinya non-

value added yaitu kurangnya jumlah tenaga kerja, kurangnya spesialisasi pekerjaan 

dan upah karyawan yang tidak sesuai standar.  

Setelah mengetahui akar penyebab terjadinya Non Value Added Activities, maka 

untuk mengurangi atau menghilangkan aktivitas yang bukan penambah nilai (Non 

Value Added Activities) tersebut, dilakukan beberapa upaya perbaikan dengan dibantu 

metode Manufacturing Cycle Effectiveness, karena dalam metode tersebut terdapat 
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beberapa solusi yang bisa diterapkan, seperti konsep Total Quality Control 

(TQC),Zero Defect Manufacturing,JIT Zero Inventory System, dan lain sebagainya. 

Hasil yang diperoleh mendapatkan beberapa rekomendasi perbaikan, yakni 

Penambahan Jumlah Tenaga Kerja sesuai Jumlah Mesin sebagai Upaya Eliminasi 

Delay Time, Standarisasi Upah Karyawan dan Pengadaan Pelatihan. 

Hasil rekomendasi yang diperoleh menyebabkan beberapa perubahan aktivitas 

pada lini produksi  Dari perubahan yang dilakukan maka diperoleh nilai Value Added 

Time (waktu yang bernilai tambah) dan Non Value Added Time (waktu yang tidak 

bernilai tambah), dapat dilihat nilai Value Added Activities sebesar 8 % yakni (49,26 

menit) dari total Cycle Time yang berjumlah 169,22 menit. Sedangkan nilai Non 

Value Added Activities yaitu sebesar 1 % dengan total 18,1 menit, disebabkan oleh 

aktivitas tertunda (delay) sebelum proses selanjutnya bisa dilakukan. Sementara itu, 

Necessary but Non Value Added Time sebesar 43% yang terdiri dari set-up mesin dan 

transportasi dari stasiun kerja pembahanan sampai dengan packing dengan total 

waktu 62,52 menit. 

Berdasarkan kedua nilai tersebut kemudian digunakan sebagai dasar dalam 

perhitungan efektivitas lini produksi yang baru dengan metode Manufacturing Cycle 

Effectiveness. Diperoleh nilai efektivitas lini produksi yang baru yaitu sebesar 

76,66%. Hal ini menunjukkan bahwa pada proses produksi tersebut terdapat aktivitas 

penambah nilai (value added activities) sebesar 76,66% dan aktivitas yang bukan 

penambah nilai (non value added activities) sebesar 23,34%. Oleh karena itu, bisa 

dikatakan bahwasanya dengan menggunakan ketiga metode tersebut, yaitu 

Manufacturing Cycle Effectiveness, Value Stream Mapping dan Root Cause Analysis 

bisa meningkatkan efektivitas lini produksi dengan nilai yang sangat signifikan, yaitu 

sebesar 11,9%.  

4.5 Pembuktian Hipotesa 

Hipotesis awal menunjukkan ada  beberapa permasalahan dalam lini produksi 

yang menyebabkan rendahnya tingkat efektivitas. Dengan penggunaanmetode MCE 
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(Manufacturing Cycle Effectiveness) beserta alat bantu berupa Root Cause Analysis,   

yang menjadi dugaan awal bisa semakin jelas dan akar masalah pun bisa diperoleh, 

diantaranya yaitu kurangnya jumlah tenaga kerja,  upah karyawan yang tidak sesuai 

standar dan tidak adanya pelatihan tenaga kerja.  

Melalui metode dan alat bantu tersebut, diperoleh juga hasil rekomendasi 

perbaikan yang mampu mengatasi semua masalah yang ada, diantaranya yaitu 

Penambahan Jumlah Tenaga Kerja sesuai Jumlah Mesin sebagai Upaya Eliminasi 

Delay Time, Penerapan TQC (Total Quality Control) dan Zero Defect Manufacturing 

melalui Subsitusi Raw Material serta Pengadaan Pelatihan Tenaga Kerja, Penerapan 

JIT Zero Inventory System, Standarisasi Upah Karyawan dan Pengadaan Pelatihan 

Tenaga Kerja dan Re-Layout Lini Produksi dan Penambahan Alat Bantu Material 

Handling. 

Sesuai dengan hipotesa awal, dengan penggunaan MCE (Manufacturing Cycle 

Effectiveness , rekomendasi yang diperoleh bisa menyelesaikan permasalahan dengan 

peningkatan nilai efektivitas lini produksi secara drastis. Hal ini terbukti dari nilai 

MCE(ManufacturingCycle Effectiveness)yang awalnya hanya sebesar 63,05% 

menjadi sebesar 74,95%, sehingga mampu meningkatkan efektivitas sebesar 11,9%. 

Oleh karena itu, rancangan perbaikan sangat dianjurkan untuk dilakukan, dengan 

meningkatnya efektivitas lini produksi, maka dapat meminimasi waktu total proses 

produksi. Dengan begitu, problemutama perusahaan mengenai lead time yang terlalu 

lama bisa diatasi.  

Pada awalnya, target lead time hanya sekitar 1 bulan, namun seringkali mundur 

dari target hingga mencapai 2 bulan, 3 bulan, bahkan bisa lebih dikarenakan waktu 

produksi yang sangat lama. Seperti pada data permintaan produk  B-0020 dalam satu 

periode belakang ini, rata-rata permintaan produk adalah 125 unit dengan rata-rata 

waktu pemenuhan oleh perusahaan (lead time) adalah 3,35 bulan.     Namun ternyata 

mencapai lebih dari satu bulan. Jika problem ini terus dibiarkan, maka akan 

berdampak pada berkurangnya jumlah buyer. Padahal jumlah buyer PT Cegeone Jika 

buyer tersebut kecewa akan pemenuhan PO (Purchase Order) yang ada, maka buyer 
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tersebut bisa jadi tidak mau melakukan pesananan lagi ke PT. Cegeone. Maka dari 

itu, upaya perbaikan yang diusulkan harus benar-benar dilakukan agar problem diatas 

dapat teratasi. Bahkan jika rancangan perbaikan ini dilakukan, dengan total waktu 

produksi yang minimal, perusahaan mampu memanfaatkannya sebagai strategi untuk 

meningkatkan jumlah buyer, sehingga mampu meningkatkan profit perusahaan  Dari 

kelima rekomendasi yang ada, pilihan rekomendasi yang memiliki biaya terendah 

adalah sebagai berikut : 

a. Penambahan Jumlah Tenaga Kerja sesuai Jumlah Mesin sebagai Upaya 

Eliminasi Delay Time 

b. Standarisasi Upah Karyawan dan Pengadaan Pelatihan Tenaga Kerja 

c.  Spesialisasi aktivitas kegiatan 

Ketiga rekomendasi tersebut merupakan pilihan perbaikan yang memiliki biaya 

yang lebih rendah jika dibandingkan dengan kelima rekomendasi yang ditawarkan. 

Karena jika direalisasikan, hanya perlu menambah 5 orang tenaga kerja, penambahan 

upah karyawan agar sesuai dengan nilai UMR, pengadaan pelatihan tenaga kerja, 

serta penambahan material handling baru untuk merubah layout stasiun kerja 

pembahanan, dimanasemua hal tersebut memerlukan cukup sedikit biaya. Beda 

halnya dengan ketiga solusi lainnya seperti penerapan TQC (Total Quality Control) 

dan zero defect manufacturing melalui subsitusi raw material serta pengadaan 

pelatihan tenaga kerja, penerapan jit zero inventory system dan re-layout lini produksi 

yang membutuhkan biaya yang sangat mahal hingga ratusan juta rupiah. Selain itu, 

secara perhitungan matematis, rekomendasi penambahan jumlah tenaga kerja, 

sebenarnya sudah mampu untuk meningkatkan efektivitas lini produksi hingga 

menjadi 74,95%. Sedangkan penerapan ketiga rekomendasi lainnya, akan mampu 

memberikan peningkatan efektivitas yang bisa lebih tinggi lagi, namun belum bisa 

dihitung secara matematis. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari penelitian lini produksi di PT.Cegeone 

adalah sebagai berikut : 

1. Pada kondisi sekarang ini, nilai efektivitas (MCE) lini produksi pembuatan 

Produk B00-02 yaitu sebesar 48%. Hal ini menunjukkan bahwa pada proses 

produksi tersebut terdapat aktivitas penambah nilai (value added activities) 

sebesar 38% dan aktivitas yang bukan penambah nilai (non value added 

activities) sebesar 14%. 

2. Hasil penentuan akar masalah , diperoleh substansi masalah yang menyebabkan 

terjadinya non-value addedactivities yaitu sebagai berikut : 

a. Kurangnya jumlah tenaga kerja 

b. Upah karyawan yang tidak sesuai standar dan tidak adanya pelatihan tenaga 

kerja 

3. Setelah upaya perbaikan dilakukan, nilai efektivitas (MCE) lini produksi 

pembuatan Produk  B-0020 ada peningkatan nilai (MCE)  menjadi sebesar 56% 

Sehingga ada peningkatan efektivitas sebesar 48%.   
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5.2 Saran 

Setelah penelitian ini dilakukan, dibawah ini merupakan saran yang dapat 

diberikan oleh peneliti, yaitu sebagai berikut : 

1. Untuk dapat mengatasi problem utama perusahaan yang terjadi semenjak tahun  

yang disebabkan oleh lead time yang terlalu lama dan seringkali terjadi 

keterlambatan, maka pihak perusahaan sebaiknya menerapkan beberapa 

rekomendasi yang diberikan oleh peneliti, minimal menggunakan 3 

rekomendasi perbaikan, yaitu penambahan jumlah tenaga kerja sesuai jumlah 

mesin sebagai upaya eliminasi delay time dan standarisasi upah karyawan serta 

pengadaan pelatihan tenaga kerja serta spesialisasi pekerjaan 

2. Dengan penerapan rekomendasi yang ada, maka bisa meminimasi lead time 

waktu produksi. Sehingga dari pihak perusahaan diharapkan mampu 

menjadikan hal tersebut sebagai strategi marketing agar mampu memperoleh 

dan menambah jumlah buyer.  

3. Setelah rekomendasi ini dilakukan oleh perusahaan, maka diharapkan 

kedepannya ada penelitian lebih lanjut agar bisa lebih meningkatkan efektivitas 

lini produksi .  

4. Rekomendasi utama dari peneliti yang bisa segera dilakukan oleh perusahaan 

dengan pertimbangan biaya yang minimal serta peningkatan efektivitas yang 

lebih tinggi adalah :  

a. Penambahan Jumlah Tenaga Kerja sesuai Jumlah Mesin sebagai Upaya 

Eliminasi Delay Time 

b. Standarisasi Upah Karyawan dan Pengadaan Pelatihan Tenaga Kerja 

c. spesialisasi pekerjaan 
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