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ABSTRACT 

 

The production process has an important role in the company. Activities on every production 

that goes right, will have positive effect on the product. Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) is a measure that shows how much the value of an activity to meet the customers 

needs and as an analytical tool activities in the production process. The purpose of this study 

was to determine Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) is able to manage the non-value 

added activity and value added activity to improve the efficiency and effectiveness of 

production. This study use qualitative research with case study approach. The results of the 

analysis Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE), the company has not been able to reduce 

non-value added activities as there are a lot of moving time and waiting time in the 

production process. The amount of non-value added activities make the company less 

optimal. Companies can conduct election activities, reduction in activity, the division of 

activities and removal activity of non-value added activities. The division of activities is 

expected to improve the production process by choosing a relevant and effective action for 

the sustainable improvement of company. 

Keywords : Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE), Non-Value-Added Activities, and 

Value-Added Activitie

PENDAHULUAN 

Menjelang era Masyarakat 

Ekonomi Asean, UMKM dituntut agar 

mampu bersaing. Menurut Risma, 

“Surabaya siap menghadapi MEA 2015 

dengan menyiapkan SDM dan produk 

khususnya usaha kecil menengah (UKM) 

yang berkualitas dan menjadi tuan rumah 

di negeri sendiri” (www.antaranews.com). 

Untuk mencapai tujuan tersebut setiap 

UMKM harus mampu memenuhi dan 

menjaga kepuasan pelanggan dengan 

menciptakan produk yang berdaya saing 

tinggi, baik pada sisi harga maupun 

kualitas serta efisiensi produk yang 

optimal.  

UD Matahari merupakan salah satu 

UMKM yang bergerak di bidang 

manufaktur dengan memproduksi krupuk 

ceker ayam. Usaha krupuk ceker ayam 

termasuk dalam usaha kecil. Sebagai usaha 

berskala kecil pastinya UD matahari 

memiliki banyak kekurangan yaitu, 

mailto:apwannita@gmail.com
mailto:rovila@perbanas.ac.id
http://www.antaranews.com/
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terjadinya inefisiensi dalam  proses 

produksi yang disesbabkan adanya 

aktivitas tidak bernilai tambah (non-value 

added), seperti pemeriksaan bahan baku, 

pemindahan barang antar departemen, dan 

penyimpanan persediaan bahan baku. 

Akibatnya perusahaan seringkali 

mengalami keterlambatan dalam 

memenuhi permintaan yang semakin 

meningkat tiap tahunnya karena kinerja 

produksi menjadi tidak efisien sebab 

adanya pemborosan waktu dan konsumsi 

sumber daya yang disebabkan oleh 

aktivitas-aktivitas tidak bernilai tambah 

(non-value added).  

Untuk itu, manajemen harus 

menciptakan kinerja proses produksi 

secara lebih efisien dibandingkan para 

pesaing agar mencapai keunggulan 

kompetitif. Pemanfaatan sumber daya 

waktu, biaya, dan tenaga secara efektif 

merupakan langkah efisiensi yang 

dilakukan dengan menyederhanakan 

tahapan proses produksi agar dapat 

menghemat waktu serta meminimalkan 

biaya produksi melalui pengelolaan 

aktivitas. Pengelolaan aktivitas merupakan 

strategi yang berfokus pada upaya 

perbaikan aktivitas yang dilakukan dengan 

memilih aktivitas penambah nilai yang 

harus dipertahankan dan mengurangi 

aktivitas bukan penambah nilai yang tidak 

diperlukan (Ismed, 2014). 

Manufacturing cycle effectiveness 

digunakan sebagai alat analisis untuk 

kegiatan produksi serta melihat berapa 

banyak kegiatan non-value-added 

activities dari pengolahan produk. 

Perusahaan yang mampu mengurangi dan 

menghilangkan non-value-added activities 

akan memaksimalkan value added 

activities, sehingga Manufacturing cycle 

effectiveness ( MCE ) akan optimal (Rizka 

dan Rovila, 2013).  

Dari uraian di atas, penelitian ini 

dilakukan dengan tujuan untuk melakukan 

analisis Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) untuk mengelola aktivitas 

penambah nilai dan aktivitas bukan 

penambah nilai dalam upaya 

meningkatkan efisiensi produksi krupuk 

ceker ayam pada UD Matahari 

RERANGKA TEORITIS YANG 

DIPAKAI 

 

Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) 

Manufacturing cycle effectiveness 

(MCE) adalah persentase value added 

activities yang ada dalam aktivitas proses 

produksi yang digunakan oleh perusahaan 

untuk menghasilkan value bagi customer 

(Yulia Saftiana, dkk., 2007). MCE 

dihitung dengan memanfaatkan data cycle 

time atau throughput time, yaitu berapa 

lama waktu yang dikonsumsi oleh suatu 

aktivitas mulai dari penanganan bahan 

baku, produk dalam proses hingga produk 

jadi. Pemilihan cycle time dapat dilakukan 

dengan melakukan activity analysis. 

Menurut Mulyadi (2003:278) cycle time 

terdiri dari value added activity dan non 

value added activities. Value added 

activity yaitu processing time dan non 

value added activities yang terdiri dari 

waktu penjadwalan (schedule time), waktu 

inspeksi (inspection time), waktu 

pemindahan (moving time), waktu tungggu 

(waiting time), dan waktu penyimpanan 

(storage time), formulasi yang digunakan 

untuk menghitung MCE, yaitu :  

Cycle time = processing time + inspection 

time + moving time + storage time 

MCE =    processing time 

              Cycle time 

Jika MCE sebesar 100%, maka 

aktivitas bukan penambah nilai dapat 

dihilangkan dalam proses produksi 

sehingga konsumen produk tersebut tidak 
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dibebani dengan biaya-biaya untuk 

aktivitas bukan penambah nilai. 

Sebaliknya, jika MCE jauh dari 100% 

berarti proses produksi masih mengandung 

aktivitas bukan penambah nilai bagi 

konsumen. 

 

Aktivitas Bukan Penambah Nilai   

Dari aktivitas produksi yang tidak 

penting untuk dipertahankan dalam 

aktivitas bisnis, sehingga dianggap sebagai 

aktivitas yang tidak diperlukan, disebut 

dengan aktivitas yang bukan penambah 

nilai (non value added activities). Aktivitas 

bukan penambah nilai merupakan aktivitas 

yang tidak penting untuk dipertahankan 

dalam menghasilkan customer value 

(Gunawan, 2007:365).  Menurut 

Rahmawati (2008) aktivitas yang bukan 

penambah nilai (non value added 

activities) adalah aktivitas yang tidak 

diperlukan dan harus dihilangkan dari 

dalam proses bisnis karena menghambat 

kinerja perusahaan.  

 

Aktivitas Penambah Nilai 

Aktivitas penambah nilai adalah 

aktivitas yang harus dilaksanakan 

(required activities) untuk 

mempertahankan perusahaan atau 

departemen agar tetap bertahan dalam 

bisnisnya (Gunawan, 2007:365). Aktivitas 

– aktivitas tersebut yang harus 

dipertahankan dalam sebuah bisnis sering 

disebut dengan istilah value added 

activities. Menurut Rahmawati (2008) 

value added activities adalah aktivitas 

yang diperlukan untuk menjalankan 

operasi bisnis, sehingga mampu 

memberikan value dan meningkatkan laba 

perusahaan. 

 

Teori Produktivitas 

Produktivitas adalah rasio antara 

efektivitas pencapaian tujuan pada tingkat 

kualitas tertentu (outputs) dan efisiensi 

penggunaan sumber daya (inputs). 

Penggunaan satuan waktu adalah alat ukur 

pada produktivitas. Produktivitas 

perusahaan meningkat, apabila aktivitas 

bukan penambah nilai (non value added 

activities) dapat dikurangi dan dihilangkan 

dalam proses produksi (Bambang, 2010). “ 

Nilai proses produktivitas yang tinggi 

mengindikasikan proses produksi yang 

baik. Produktivitas yang tinggi dapat 

dicapai melalui proses yang efisien dan 

efektif. efisiensi mengacu kepada masukan 

yang berhubbungan dengan pemanfaatan 

sumber daya – sumber daya, sedangkan 

efektivitas lebih mengacu kepada luaran 

atau hasil pelaksanaan kerja. Peningkatan 

produktivitas saat ini harus memperhatikan 

nilai daripada hanya memperhatikan 

efisiensi penggunaan input (Tolentino, 

2004).  

Efisiensi dan Efektivitas 

Efisiensi  

Efisiensi merupakan perbandingan 

antara keluaran dengan masukkan atau 

jumlah keluaran yang dihasilkan dari satu 

unit input yang di pergunakan. Pengukuran 

efisiensi dapat dikembangkan dengan cara 

membandingkan antara kenyataan biaya 

yang dipergunakan dengan standar 

pembiayaan yang telah ditetapkan, yaitu 

gambaran tentang tingkat biaya tertentu 

yang dapat mengungkapkan berapa besar 

biaya yang diperlukan untuk dapat 

menghasilkan sejumlah output tertentu 

(Sumarsan, 2010). 

Efektivitas  

Efektivitas merupakan tingkat 

keberhasilan suatu perusahaan untuk 

mencapai tujuannya. Apabila suatu 

perusahaan mencapai tujuan, maka 

perusahaan tersebut dapat dikatakan 

eefektivitas (Bayangkara 2011:11). 

Efektivitas merupakan suatu ukuran yang 

memberikan gambaran seberapa jauh 

target yang akan dicapai. Sehingga 
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efektivitas ini lebih berorientasi pada 

keluaran (output) sedangkan masalah 

penggunaan masukan (input) kurang 

menjadi perhatian utama (Sedarmayanti, 

2012: 59).  

 

Analisis Aktivitas  

Inti dari analisis nilai proses adalah 

analisis aktivitas. Analisis aktivitas adalah 

proses pengidentifikasian, penjelasan, dan 

pengevaluasian aktivitas yang dilakukan 

oleh perusahaan. Analisis aktivitas 

merekomendasikan empat hasil yaitu 

aktivitas apa yang dilakukan, berapa 

banyak orang yang melakukan aktivitas, 

waktu dan sumber daya yang dibutuhkan 

untuk melakukan aktivitas, dan 

penghitungan nilai aktivitas untuk 

organisasi, termasuk rekomendasi untuk 

memilih dan hanya mempertahankan 

aktivitas penambah nilai (Hansen dan 

Mowen, 2006:375). Faktor terakhir adalah 

penting terhadap pembebanan biaya. Di 

mana faktor tersebut, menentukan nilai 

tambah dari aktivitas, berhubungan dengan 

pengurangan biaya, bukan dengan 

pembebanan biaya. Oleh sebab itu, 

beberapa perusahaan merekomendasikan 

mengenai peran penting dari faktor 

tersebut untuk tujuan jangka panjang 

perusahaan. Jadi, analisis aktivitas 

berusaha untuk mengidentifikasi dan pada 

akhirnya menghilangkan semua aktivitas 

yang tidak diperlukan dan secara simultan 

meningkatkan efisiensi aktivitas yang 

diperlukan bagi perusahaan (Bambang, 

2010). 

 

Identifikasi Aktivitas-Aktivitas 

Aktivitas dalam proses produksi 

apda manufaktur pada dasarnya terdiri dari 

aktivitas – aktivitas yaitu processing time, 

inspection time, moving time, waiting time 

dan storage time. Menurut Yulia Saftiana 

(2007), “Dalam proses pembuatan produk 

diperlukan cycle time yang merupakan 

keseluruhan waktu yang diperlukan untuk 

mengolah bahan baku menjaadi barang 

jadi. Cycle time terdiri dari lima, yaitu: 

Waktu Proses (processing time) 

Processing time merupakan seluruh 

waktu yang diperlukan dari setiap tahap 

yang ditempuh oleh bahan baku, produk 

dalam proses hingga menjaadi barang jadi. 

Adapun semua waktu yang ditempuh dari 

bahan baku hingga menjadi produk jadi, 

tidak semua merupakan bagian dari 

processing time (Yulia Saftiana, 2007). 

Waktu Inspeksi (inspection time )  

Menurut Mulyadi 

(2007:253),”inspection time merupakan 

waktu yang digunakan oleh perusahaan 

untuk melakukan inspeksi terhadap 

pekerjaan karyawan mencerminkan 

aktivitas tidak bernilai tambah bagi 

customer Menurut Hasen dan Mowen 

(2006:493), “Aktivitas dimana waktu dan 

sumber daya dikeluarkan untuk 

memastikan bahwa produk memenuhi 

spesifikasi”. 

Waktu Pemindahan (moving time) 

Waktu pemindahan adalah aktivitas 

yang menggunakan waktu dan sumber 

daya untuk memindahkan bahan baku, 

produk dalam proses dan produk jadi dari 

satu depatemen ke departemen lainnya 

(Hansen dan Mowen, 2006:494). Waktu 

pindah tertentu, terkadang dalam setiap 

proses produksi memang dibutuhkan. 

Namun diperlukan pengurutan atas 

kegiatan – kegiatan, tugas – tugas dan 

penerapan teknologi yang benar, sehingga 

mampu menghilangkan waktupemindahan 

secara signifikan. Waktu yang digunakan 

customer untuk mendapatkan layanan dari 

perusahaan (Mulyadi, 2007:254). 

Waktu Tunggu (waiting time) 

Menurut Mulyadi (2007:255), “ 

Waktu tunggu adalah aktivitas yang 

didalamnya bahan baku dan produk dalam 

proses menggunakan waktu dan sumber 

daya dalam menanti proses berikutnya. 
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Gazpersz (2007:167) mendefinisikan 

waktu tunggu merupakan selang waktu 

ketika operator tidak emnggunakan waktu 

untuk melkaukan value added activities 

dikarenkan menuggu aliran produk dari 

proses sebelumnya (upstream). 

Waktu Penyimpanan (storage time) 

Penyimpanan adalah aktivitas yang 

menggunakan waktu dan sumber daya, 

selama produk dan bahan baku disimpan 

sebagai sediaan (Mulyadi, 2007:256). 

Waktu penyimpanan ini diakibatkan proses 

penyimpanan baik itu bahan baku sebelum 

akhirnya dimulai proses produksi ataupun 

barang jadi yang disimpan di dalam 

gudang sebagai persediaan (Hansen & 

Mowen, 2006:495). 

 

Kaizen costing  

Usaha untuk menurunkan biaya 

dari produk dan proses yang ada 

merupakan konsep biaya kaizen (Hansen 

dan Mowen, 2006:498). Menurut Mulyadi 

(2003:325) cara yang ditempuh untuk 

meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

pelaksanaan aktivitas penambah nilai dan 

mengurangi serta menghilangkan aktivitas 

bukan penambah nilai dalam pengelolaan 

aktivitas dengan menggunakan empat cara 

yaitu: 

Penghapusan Aktivitas (Activity 

elimination)  

Activity elimination berfokus pada 

aktivitas yang bukan penambah nilai. 

Setelah aktivitas yang bukan penambah 

nilai teridentifikasi, maka ukuran harus 

diambil untuk menghindarkan perusahaan 

dari aktivitas ini (Hansen dan Mowen, 

2006:426). Aktivitas yang tidak memiliki 

customer atau customer tidak memperoleh 

manfaat dari adanya cost object yang 

dihasilkan oleh aktivitas tersebut 

merupakan aktivitas yang menjadi target 

utama untuk dihilangkan (Mulyadi, 

2003:227).  

Pengurangan Aktivitas (Activity 

Reduction)  

Pengurangan biaya dapat dicapai 

dengan mengurangi aktivitas yang bukan 

penambah nilai. Pengurangan aktivitas 

merupakan strategi jangka pendek yang 

ditempuh dalam melakukan perbaikan 

yang berkelanjutan terhadap aktivitas 

(Yulia Saftiana, 2007).  Menurut Cecily A. 

dan Michael R. (2013:117) pengurangan 

waktu dan konsumsi sumber ekonomi 

yang diperlukan suatu aktivitas. 

Pendekatan ini terutama ditujukan untuk 

pengingkatan efisiensi dan peningkatan 

aktivitas tidak bernilai tambah dapat 

dihilangkan. 

Pemilihan Aktivitas (Activity Selection)  

Activity Selection yaitu melibatkan 

pemilihan diantara aktivitas yang berbeda 

disebabkan oleh strategi bersaing. 

Sehingga strategi bersaing yang berbeda 

menyebabkan aktivitas yang berbeda 

(Hansen dan Mowen, 2006:427). 

Pengurangan biaya dapat dicapai dengan 

melakukan pemilihan aktivitas dari 

serangkaian aktivitas yang diperlukan 

untuk melaksanakan berbagai strategi yang 

kompetitif. Manajemen perusahaan 

sebaiknya memilih strategi yang 

memerukan lebih sedikit aktivitas dengan 

biaya yang terendah (Yulia Saftiana dkk, 

2007).  

Pembagian Aktivitas (Activity Sharing)  

Pembagian aktivitas terutama 

ditujukan untuk mengelola aktivitas 

penambah nilai. Dengan mengidentifikasi 

aktivitas penambah nilai yang masih 

belum dimanfaatkan secara penuh dan 

kemudian memanfaatkan aktivitas tersebut 

untuk menghasilakan berbagai cost object 

yang lain, perusahaan akan meningkatkan 

produktivitas pemanfaatan aktivitas 

tersebut dalam menghasilkan cost object 

(Yulia Saftiana dkk, 2007). Peningkatan 

efisiensi aktivitas dengan memanfaatkan 

skala ekonomi, khususnya dengan 
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meningkatkan jumlah kuantitas cost driver 

tanpa meningkatkan biaya aktivitasnya 

(Cecily A. dan Michael R. 2013:118). 

 

Penerapan Analisis Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) 

Untuk menciptakan efisiensi waktu 

produksi secara optimal maka manajemen 

harus mampu menekan penggunaan 

sumber daya atas aktivitas-aktivitas bukan 

penambah nilai. Untuk mengurangi 

aktivitas bukan penambah nilai dapat 

dilakukan melalui penerapan sistem 

produksi Just-In-Time atau JIT 

Manufacturing, di mana waktu inspeksi 

(inspection time) dikurangi dengan 

mengimplementasikan Total Quality 

Control (TQC) dan Zero Defect 

Manufacturing, waktu pemindahan 

(moving time) diturunkan dengan 

menerapkan konsep Cellular 

Manufacturing, dan waktu penyimpanan 

(storage time) dikurangi dengan 

menerapkan JIT Inventory System 

(Bambang, 2010). 

 

METODE PENELITIAN 

Jenis penelitian ini adalah 

penelitian kualitatif dengan pendekatan 

studi kasus. Menurut Robert K. Yin 

(2008:1) studi kasus merupakan sebuah 

metode yang mengacu pada penelitian 

dengan unsur how dan why pada 

pertanyaan utama penelitiannya dan 

meneliti masalah kontemporer serta 

pemilihan kasus dilakukan secara 

bertujuan (purposive). Objek dalam 

penelitian ini adalah UD Matahari, yaitu 

UKM yang bergerak di bidang manufaktur 

yang memproduksi krupuk ceker ayam , 

berlokasi di Surabaya. 

 

Fokus Penelitian 

Fokus penelitian ini adalah (1) 

untuk mengidentifikasi masalah 

Mengidentifikasi permasalahan dengan 

melihat value added activities dan non 

vallue added activities di dalam proses 

produksi, (2) untuk menghitung cycle time 

waktu produksi per aktivitas pada bulan 

Februari sampai April 2016, (3) untuk 

menghitung Manufacturing Cycle 

Effectiveness pada bulan Februari sampai 

April 2016, (4) Menganalisis aktivitas 

produksi dan Manufacturing Cycle 

effectiveness (MCE). 

 

Sumber  Data  

Sumber data mengenai konsumsi 

waktu yang dibutuhkan selama proses 

porduksi dan kualitas bahan baku yang 

didapat dari kepala bagian produksi yaitu 

atas nama Ibu Zuriah  dan melakukan 

wawancara dengan Bapak Agus selaku 

pemilik yang juga terlibat dalam proses 

produksi di perusahaan yang mengetahui 

alur proses produksi pada UD Matahari. 

 

Keabsahan Data  

Langkah pengumpulan bukti atau 

data dalam penelitian ini mencakup 

beberapa sumber, yaitu: 

 

Penggunaan Empat Sumber Bukti 

Dalam penelitian ini, peneliti 

menggunakan empat sumber data dalam 

tahap pengumpulan data:  

Dokumentasi  

Menurut Robert K. Yin 

(2009:105),” dokumentasi memainkan 

peran yang sangat penting dalam 

pengumpulan data studi empiris. 

Penelusuran yang sistematis terhadap 

dokumen yang relevan karenanya penting 

sekali bagi rencana pengumpulan data. 

Dalam penelitian dokumen yang 

digunakan adalah data dari cycle time yang 

terdiri dari processing time, waiting time, 

moving time dan inspection time.  

Rekaman arsip  

Menurut Robert K. Yin 

(2009:107),” kegunaan rekaman arsip 
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bervariasi pada studi kasus dan lainnya. 

Pada beberapa penelitian rekaman tersebut 

begitu penting sehingga bisa menjadi 

objek perolehan kembali dan analisis yang 

luas. Rekaman arsip dapat berupa visi, 

misi, tujuan, struktur organisasi, proses 

produksi.  

Wawancara  

Wawancara dengan pihak 

perusahaan yang terkait dengan pihak 

produksi yaitu kepala bagian produksi dan 

pemilik. Menurut Robert K. Yin 

(2009:108),” Salah satu sumber informasi 

yang sangat penting ialah wawancara. 

Peneliti melakukan wawancara secara 

mendalam terhadap departemen produksi 

guna mengetahui aktivitas value added 

activities dan non value added activities 

berpengaruh pada kinerja perusahaan. 

Peneliti dapat bertanya kepada informan 

kunci tentang fakta-fakta suatu peristiwa 

disamping opini mereka mengenai 

peristiwa yang ada. Pada beberapa situasi, 

peneliti bahkan bisa meminta informan 

untuk mentengahkan pendapatnya sendiri 

terhadap peristiwa tertentu dan bisa 

menggunakan proporsisi tersebut sebagai 

dasar penelitian selanjutnya.  

Observasi langsung  

Observasi langsung merupakan teknik 

pengumpulan data yang secara langsung 

dilakukan dengan mengamati aktivitas 

operasional perusahaan. Dalam observasi 

langsung langsung yang dilakukan dapat 

menambah informasi mengenai 

pengelolaan non-value-added dan value 

added activity melalui analisis 

manufacturing cycle effectiveness dalam 

meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

produksi. 

 

Analisis Bukti 

Penelitian ini menganalisis data 

yang digunakan dengan pendekatan studi 

kasus. Menurut Robert K. Yin (2009:1) 

studi kasus merupakan sebuah metode 

yang mengacu pada penelitian dengan 

unsur how dan why pada pertanyaan utama 

penelitiannya dan meneliti masalah 

kontemporer serta pemilihan kasus 

dilakukan secara bertujuan (purposive). 

Oleh karena itu, penggunaan pendekatan 

studi kasus dalam penelitian ini adalah 

dengan mencocokkan antara realita 

empirik dengan teori yang berlaku. Jenis 

penelitian ini digunakan untuk menemukan 

pengetahuan seluas-luasnya tentang obyek 

penelitian. Dengan demikian, akan lebih 

mudah menyajikan dan menganalisis 

secara sistematis, dan akhirnya dapat 

dipahami dan disimpulkan. Berikut adalah 

tahapan dalam penelitian ini sebagai 

berikut:  

Pengumpulan data  

Peneliti melakukan pengumpulan 

data yang dibutuhkan dalam penelitian. 

Adapun data yang diperlukan yaitu data 

tentang cycle time seperti waktu yang 

dibutuhkan dalam processing time, 

inspection time, moving time dan waiting 

time. Kemudian dilanjut pengmbilan data 

dalam bentuk wawancara, rekaman arsip 

dan dokumentasi. 

Pengolahan data 

Setelah memperoleh semua data 

yang dibutuhkan, selanjutnya peneliti 

melakukan proses penghitungan untuk 

mengetahui peningkatan efiensi dan 

efektivitas produksi dengan menggunakan 

alat analisis manufacturing cycle 

effectiveness (MCE). 

Analisis aktivitas produksi  

Selanjutnya peneliti akan 

melakukan analisis deskriptif untuk 

mengetahui pengurangan non value added 

activites. Menurut Mulyadi (2007),”suatu 

proses pembuatan produk menghasilkan 

cycle effectiveness sebesar 100%, maka 

aktivitas bukan penambah nilai telah dapat 

dihilangkan dalam proses pengolahan 

produk, sehingga customer produk tidak 

dibebani dengan biaya-biaya untuk 
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aktivitas-aktivitas yang bukan penambah 

nilai. Apabila proses pembuatan produk 

menghasilkan cycle effectiveness kurang 

dari 100%, maka proses pengolahan 

produk masih mengandung aktivitas-

aktivitas yang bukan penambah nilai bagi 

cutomer. Proses produksi yang ideal akan 

menghasilkan cycle time sama dengan 

processing time. 

Pembahasan dan Kesimpulan 

Setelah peneliti melakukan analisis 

aktivitas produksi pada perusahaan, maka 

peneliti melakukan pembahasan menganai 

hasil pengelolaan non-value-added dan 

value added activity melalui analisis 

manufacturing cycle effectiveness dalam 

meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

produksi beserta dengan hasil dari 

wawancara dari beberapa sumber informan 

untuk melengkapi bukti serta memberikan 

sebuah kesimpulan dari hasil penelitian 

yang dilakukan. 

 

HASIL PENELITIAN DAN 

PEMBAHASAN 

Selama UD Matahari didirikan, 

penjemuran menggunakan sinar matahari 

dalam prosesnya. Penggunaan oven baru 

ada dalam proses produksi di saat usaha 

mulai berkembang pesat. Akan tetapi, 

penggunaan oven belum dimaksimalkan. 

Perusahaan hanya menggunakan oven 

pada saat musim penghujan datang karena 

perusahaan masih mengutamakan 

menggunakan sinar matahari. Oven yang 

digunakan juga belum mampu 

menampung semua semua jemuran karena 

hanya memiliki satu oven sehingga masih 

mengalami penumpukan penjemuran 

apabila musim penghujan datang. 

Penelitian ini dilakukan pada tanggal 13 

Mei 2016 sampai pada tanggal 13 Juni 

2016. 

 

 

Perhitungan Waktu Inspeksi (Inspection 

Time) 

Inspection time merupakan 

aktivitas dimana waktu dan sumber daya 

dikeluarkan untuk memastikan bahwa 

produk memnuhi spesifikasi (Hansen dan 

Mowen, 2006:493). Pada UD Matahari 

inspection time dilakukan pada 

pengecekan bahan baku guna mengontrol 

bahan baku yang layak untuk diproduksi 

yang dilakukan setiap pada awal 

dimulainya jam kerja. 

Tabel 1 

Hasil perhitungan waktu inspeksi 

(inspection time) bulan Februari-April 

2016 

Sumber: data diolah, 2016 

Pada tabel 1 menunjukkan bahwa 

konsumsi waktu inspeksi dalam proses 

produksi mengalami fluktuasi dimana 

konsumsi waktu mengalami peningkatan 

pada bulan Maret dan menurun pada bulan 

April hal tersebut dikarenakan adanya 

perubahan bahan baku yang tidak bisa 

diprediksi sebelumnya.  

 

Perhitungan Waktu Tunggu (waiting 

time) 

Gazpersz (2007:167) medefinisikan 

waiting time merupakan selang waktu 

ketika operator tidak menggunakan waktu 

untuk melakukan value added activities 

dikarenakan menunggu aliran produk dan 

proses sebelumnya (upstream). 

 

 

Inspection 

Time 

Satuan 2016 

Fabruari Jam 25 

Maret Jam 27 

April Jam 26 
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Tabel 2 

Hasil perhitungan waktu tunggu 

(Waiting time) bulan Februari-April 

2016 

Sumber: data diolah, 2016 

Tabel 4.2 menunjukkan bahwa 

waktu tunggu didalam aktivitas perusahaan 

masih mengalami penurunan. Meskipun 

mengalami penurunan perusahaan belum 

mampu mengurangi non value added 

activities pada aktivitas waiting time 

dikarenakan faktor alam yang tidak 

menentu. 

Perhitungan waktu pemindahan 

(moving time) 

Menurut Hansen dan Mowen (2006:494) 

waktu pemindahan adalah aktivitas yang 

menggunakan waktu dan sumber daya 

untuk memindahkan bahan baku, produk 

dalam proses dan produk jadi dari satu 

departemen ke departemen lainnya. 

Pada tabel 3 menunjukkan bahwa 

penggunaan waktu pemindahan (waiting 

time) terjadi secara fluktuatif, hal ini 

menunjukkan bahwa perusahaan telah 

berusaha untuk mengurangi non value 

added activities yang mengkoonsumsi 

waktu pemindahan (moving time). 

 

 

 

 

Tabel 3 

Hasil perhitungan waktu perpindahan (moving time) bulan Februari-April 2016 

Moving time Satuan Februari Maret April Keterangan 

Perebusan ke distribusi 

pegawai borongan 

Jam 4.17 4.5 4.33 10 menit 

per hari 

Pegawai borongan ke 

rumah produksi 

industri 

Jam 4.17 4.5 4.33 10 menit 

per hari 

Pemberian bumbu ke 

penyimpanan freezer 

Jam 2.92 3.15 3.03 7 menit per 

hari 

Penyimpanan freezer 

ke penjemuran 

Jam 2.92 3.15 3.03 7 menit per 

hari 

Ke ruang penyimpanan 

produk jadi 

Jam 4.2 3.9 3.9 18 menit 

per hari 

Total  18.38 19.2 18.62  

Sumber: Data diolah, 2016 

 

 

Waiting 

Time 

Satuan 2016 

Februari Jam 102.25 

Maret Jam 90.75 

April Jam 66.5 
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Perhitungan Waktu Proses (Processing 

time) 

Processing time merupakan seluruh 

waktu yang diperlukan sari setiap tahap 

yang ditempuh oleh bahan baku, produk 

dalam proses hingga menjadi barang jadi. 

Namun semua rangkaian produksi dari 

bahan baku hingga menjadi produk jadi, 

tidak semua merupakan dari processing 

time. Aktivitas yang dilakukan didalam 

processing time merupakan rangkaian 

yang sangat penting dikarenakan setiap 

proses yang dilakukan menambah nilai 

produk yang akan dihasilkan.  

Tabel 4 

Waktu produksi bulan Februari-April 

2016 

Bulan Satuan Jumlah 

Februari Hari 25 

Maret Hari 27 

April Hari 26 

Sumber: Data diolah, 2016 

Perhitungan proses produksi yaitu 

pada bulan Februari sampai bulan April 

2016 selama 8 jam sehari dari hari senin 

hingga sabtu dikurangi dengan waktu 

tunggu (waiting time).  

Jumlah jam produksi Februari  

= waktu produksi x jam produksi 

= 25 hari x 8 jam 

= 200 jam 

 

Februari 2016    

= jumlah jam produksi–waktu tunggu 

= 200 – 102.25 

= 97.75 jam  

 

Jumlah jam prduksi Maret  

= waktu produksi x jam produksi  

= 27 hari x 8 jam  

= 216 jam  

 

Maret 2016    

= jumlah jam produksi–waktu tunggu 

= 216 – 90.75 

= 125.25 jam  

 

Jumlah jam produksi April  

= waktu produksi x jam produksi 

= 26 hari x 8 jam  

= 208 jam  

 

April 2016    

= jumlah jam produksi–waktu tunggu 

= 208 – 66.5  

= 141.5 jam 

Tabel 5 

Hasil perhitungan waktu proses 

(processing time) bulan Februari – April 

2016 

Processing 

time 

Satuan 2016 

Februari Jam 97.75 

Maret Jam 125.25 

April Jam 141.5 

Sumber: data diolah, 2016 

Processing time termasuk dalam 

value added activities.  Tabel 5 

menunjukkan hasil perhitungan waktu 

proses yang terjadi di dalam perusahaan. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa pada 

bulan Februari sebesar 97.75 jam, pada 

bulan Maret 125.25 jam, pada bulan April 

sebesar 141.5 jam. 

 

Manufacturing Cycle Effectiveness 

(MCE) 

Manufacturing cycle effectiveness 

(MCE) adalah presentase value added 

activities yang ada daam aktivitas proses 

produksi yang digunakan oleh perusahaan 

untuk menghasilkan value bagi customer 
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dengan mengurangi dan mengeleminasi 

non value added activities. Aktivitas-

aktivitas dalam proses produksi dibedakan 

menjadi value added activities yang terdiri 

dari waktu proses (processing time) dan 

non value added activities yang terukur 

yaitu sebagai inspection time, moving time, 

dan waiting time. 

Suatu proses pembuatan produk 

menghasilkan cycle time sebesar 100%, 

maka aktivitas bukan penambah nilai telah 

dapat dihilangkan dalam proses 

pengolahan produk, sehingga customer 

produk tidak dibebani dengan biaya – 

biaya untuk aktivitas – aktivitas yang 

bukan penambah nilai. Apabila proses 

pembuatan produk menghasilkan cycle 

effectiviness kurang dari 100%, maka 

proses pengolahan produk masih 

mengandung aktivitas – aktivitas yang 

bukan penambah nilai bagi customer. 

Proses produksi yang ideal akan 

menghasilkan cycle time sama dengan 

processing time (Mulyadi, 2007:280) 

Perhitungan manufacturing cycle 

effectiveness (MCE) dapat dilakukan 

dengan pembagian processing time dengan 

cycle time. Cycle time meliputi processing 

time, waiting time, moving time, dan 

inspection time.  

 

Cycle Time 

Cycle time = processing time + inspection 

time + waiting time + moving time 

 

 

Cycle time Februari 2016  

= 97.75 + 25 + 102.25 + 18.38 

= 243.38 jam   

 

Cycle time Maret 2016  

= 125.25 + 27 + 90.75 + 19.2 

= 262.2  jam 

 

Cycle time April 2016   

= 141.5 + 26 + 66.5 + 18.62 

= 252.62 jam 

 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

=      Processing time 

Cycle time  

 

MCE Februari 2016    

=          97.75 

 243.38 

=        40.16% 

 

MCE Maret 2016    

=          125.25 

   262.2 

=        47.77% 

 

MCE April 2016   

=          141.5 

 252.62 

=        56.01% 
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Tabel 6 

Hasil perhitungan dengan Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

Bulan Februari – April 2016 

Description Satuan Februari Maret April 

Value added activitity 

Processing 

time 

Jam 97.75 125.25 141.5 

Non value added activity 

Inspection 

time 

Jam 25 27 26 

Waiting time Jam 102.25 90.75 66.5 

Moving time Jam 17.81 15.3 18.59 

Total Jam 243.38 262.2 252.62 

MCE % 40.16 47.77 56.01 

Sumber: data diolah, 2016 

 

Berdasarkan hasil perhitungan ini 

menunjukkan bahwa presentase dari 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

dalam bulan Februari sebesar 40.16%, 

pada bulan Maret sebesar 47.77% dan 

pada bulan April sebesar 56.01%. 

 

Analisis Manufacturing Cycle 

Effectiveness (MCE) 

UD Matahari sangat mengandalkan 

sinar matahari dalam proses penjemuran. 

Cuaca yang tidak menentu seringkali 

menggangu proses produksi, sehingga 

kurangnya efektivitas dan efisiensi waktu 

yang dibutuhkan serta kapasitas hasil 

produksi. Meskipun penggunaan oven 

dapat membantu menangani masalah, akan 

tetapi oven yang dimiliki hanya ada satu. 

Hal ini membuat kinerja menjadi tidak 

efisien karena memakan waktu yang cukup 

lama, misalnya apabila menggunakan sinar 

matahari bisa barang setengah jadi untuk 

dijemur 100 kg, akan tetapi penggunaan 

oven hanya setengahnya. Penggunaan 

tambahan sumber daya alam berupa 

minyak dalam proses penjemuran 

menggunakan oven juga akan 

mempengaruhi biaya produksi sehingga 

biaya produksi menjadi tidak efisien. 

Kompor oven pun juga harus melakukan 

perbaikan setahun sekali, hal ini juga akan 

berpengaruh pada efisiensi biaya produksi.  

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 1 

terhadap waktu inspeksi, dimana jumlah 

konsumsinya terjadi kenaikan yaitu 

sebesar 2 jam yaitu pada bulan Februari ke 

Maret sebesar (27 jam – 25 jam) dan 

mengalami penurunan sebesar 1 jam yaitu 

pada bulan Maret ke April sebesar (27 jam 

– 26 jam) pada inspection time ini terjadi 

fluktuasi pada penggunaan waktu selama 

proses produksi. inspection time ini 

dilaksankan pada kualitas bahan baku 

digunakan untuk menjamin kualitas bahan 

baku produksi, apakah bahan baku telah 

memenuhi standart.  

Pada tabel 2 menunjukkan jumlah 

keseluruhan waktu yang telah digunakan 

terhadap waiting time. Pada tabel diatas 

dapat dilihat bahwa telah terjadi penurunan 

yang cukup signifikan sebesar 11,5 jam 

(102,25 jam – 90,75 jam) yaitu selisih 

jumlah waiting time pada bulan Februari 

dan Maret. Mengalami penurunan kembali 

sebesar 24,25 jam (90,75 jam – 66,5 jam) 

yaitu selisih antara bulan Maret dan April. 
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Adanya penurunan aktivitas waiting time 

disebabkan banyak cuaca alam yang tidak 

menentu dan proses pendinginan bahan 

baku yang telah direbus berdasarkan 

jumlah bahan baku yang diproduksi 

perharinya. Selama proses produksi, 

penggunaan oven sebagai pengganti 

penjemuran menggunakan cahaya 

matahari. 

Hasil pada tabel 3 yaitu moving 

time, dapat terlihat bahwa terjadi 

penurunan waktu sebesar 0.82 jam yaitu 

selisih antara bulan Februari dan Maret 

(19.2 jam – 18.38 jam) dan terjadi 

kenaikan konsumsi waktu sebesar 0.58 

jam selisih antara bulan Maret dengan 

April (19.2 jam – 18.62 jam) dari hasil 

perhitungan tersebut dapat dilihat 

terjadinya fluktuasi dalam konsumsi 

moving time selama proses produksi 

berlangsung hal ini terjadi tidak adanya 

alat yang dapat membantu karyawan untuk 

memindahkan produk karena tempat 

produksi selama proses produksi hingga 

terdapatnya produk jadi naik turun, serta 

beberapa kendala yang masih sering terjadi 

misalnya keterlambatan supplier dalam 

mengirimkan bahan baku yang berupa 

ceker ayam yang mengakibatkan proses 

produksi menjadi terhambat. 

Hasil perhitungan dari tabel 4 pada 

processing time, dapat dilihat bahwa 

terjadi kenaikan konsumsi waktu selama 

proses produksi sebesar 28 jam yaitu 

selisih antara bulan Februari dengan Maret 

(125,25 jam – 97.75 jam) dan terjadi 

penurunan konsumsi waktu sebesar 27.4 

jam yang didapat selisih dari perhitungan 

waktu bulan Maret dengan April (141.5 

jam – 125,25 jam). Dari hasil perhitungan 

selisih tersebut dapat dilihat bahwa terjadi 

fluktuasi terhadap konsumsi waktu selama 

tiga bulan terakhir, hal ini disebabkan 

karena konsumsi waktu yang dibutuhkan 

untuk non value added activties masih 

terlalu tinggi sehingga konsumsi 

processing time menjadi berkurang. 

Hasil perhitungan Manufacturing 

Cycle Effectiveness (MCE) pada tabel 6 

dapat dilihat bahwa pada bulan Februari 

masih mengkonsumsi masukan untuk 

menjalankan 59.84% (100% - 40.16%) 

non vaue added activities. Selanjutnya 

pada bulan Maret dapat diketahui bahwa 

proses tersebut mampu mengkonsumsi 

masukkan untuk menjalankan 52.23% 

(100% - 47.77%) non value added 

activities. Dan pada bulan  dapat diketahui 

bahwa proses tersebut mampu 

mengkonsumsi masukkan untuk 

menjalankan 43.99% (100% - 56.01%) 

non value added activities.  

 

Pengendalian dari MCE 

Perusahaan bisa melakukan 

pengurangan aktivitas untuk jangka 

pendek dan penghilangan aktivitas guna 

mengurangi non value added activities. 

Penelitian ini mendukung penelitian yang 

dilakukan oleh Rizka dan Rovila (2013) 

bahwasanya pengurangan aktivitas 

merupakan strategi jangka pendek yang 

ditempuh dalam melakukan perbaikan 

yang berkelanjutan terhadap aktivitas. 

Mulyadi (2007:65) menjelaskan 

penghapusan dan pengurangan aktivitas 

diterapkan dalam pengelolaan terhadap 

non value added activities. Pemilihan dan 

pembagian aktivitas diterapkan dalam 

pengelolaan terhadap value added 

activities. 

UD Matahari telah berusaha untuk 

kemajuan perusahaan. Namun usaha dalam 

kemajuan tersebut belum maksimal, belum 

adanya usaha yang signifikan yang 

ditunjukkan oleh perusahaan terbukti 

masih tingginya konsumsi waktu dalam 

non value added activities selama proses 

produksi dalam menigkatkan kapasitas 

produksi. Dalam beberapa hal perusahan 

telah berupaya untuk mengurangi 
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konsumsi non value added activities 

dengan melakukan penggunaan oven pada 

proses penjemuran dan pebaikan kipas 

pada proses pendinginan, walaupun tidak 

adanya penambahan oven guna 

mengurangi aktivitas yang tidak bertambah 

nilai. Perusahaan baru akan menambah 

mesin baru untuk pengurangan konsumsi 

waktu pada non value added activities, 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

akan mengalami penurunan yang lebih 

tinggi akibat value added activities yang 

terjadi dan meningkatnya non value added 

activities yang terjadi selama proses 

produksi.  

Salah satu faktor yang juga dapat 

memperlancar proses produksi perusahaan 

adalah keselamatan dan kesehatan kerja 

(K3). Faktor keselamatan dan kesehatan 

kerja ini tidak boleh diabaikan, karena 

merupakan hak dari para karyawan dan 

juga merupakan kewajiban dari 

perusahaan. Selain itu, jika karyawan 

mengalami kecelakaan kerja maka 

perusahaan harus bertanggung jawab. 

Dengan adanya penambahan mesin baru, 

merupakan solusi agar kecelakaan kerja 

didalam proses produksi menjadi 

berkurang. 

 

KESIMPULAN, KETERBATASAN 

DAN SARAN 

Penelitian ini bertujuan untuk 

memberikan bukti empiris mengenai 

efektivitas siklus manufaktur (MCE) 

dilaksanakan di sebuah perusahaan untuk 

mengurangi dan menghilangkan kegiatan 

non nilai tambah. Analisis efektivitas 

siklus manufaktur (MCE) menghasilkan 

persentase dari kegiatan nilai tambah 

dalam setiap kegiatan yang dilakukan oleh 

perusahaan untuk menciptakan nilai bagi 

pelanggannya. Biaya yang efektif dan 

biaya reduksi dapat dicapai dengan 

meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

perusahaan. 

Berdasarkan hasil analisis 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE), 

perusahaan belum mampu mengurangi non 

value added activities karena oven yang 

dimiliki sebagai ganti penjemuran 

menggunakan matahari hanya ada satu, 

sehingga masih sering terjadi penumpukan 

penjemuran apabila cuaca buruk selama 

proses produksi. Penumpukan penjemuran 

selama proses produksi mengakibatkan 

proses produksi mengalami penurunan dan 

membuang banyak waktu tunggu (waiting 

time) serta kerusakan mesin yang masih 

sering terjadi pada saat proses produksi 

berlangsung. Belum adanya mesin 

penggorengan yang dapat meminimalkan 

waktu penggorengan yang terlalu lama. 

Manufacturing Cycle Effectiveness (MCE) 

dalam bulan Februari sebesar 40.25% dan 

perusahaan masih mengkonsummsi 

59.75% non value added activities, pada 

bulan Maret sebesar 48.49% dan 

perusahaan mengkonsumsi sebesar 51.51% 

non value added activities, sedangkan pada 

bulan April sebesar 56.02% perusahaan 

mengkonsumsi 43.98% non value added 

activities. 

Perusahaan bisa melakukan 

pemilihan aktivitas, pengurangan aktivitas, 

pembagian aktivitas, dan penghilangan 

aktivitas yang dapat dilaksanakan terhadap 

aktivitas-aktivitas non value added 

activities. Pembagian aktivitas – aktivitas 

tersebut diharapkan manajemen 

perusahaan dapat memperbaiki aktivitas 

dengan memilih langkah yang efektif dan 

relevan guna perbaikan perusahaan secara 

berkelanjutan. Oleh karena itu, disarankan 

untuk penelitian masa depan untuk 

menambah variabel. 
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