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BAB 1
KEBUTUHAN, KEINGINAN DAN
PERMINTAAN

Oleh Sony Kuswandi

1.1 Pendahuluan

Kebutuhan, Keinginan, dan Permintaan merupakan syarat
pokok hidup manusia. Manusia memerlukan udara, makanan, air,
pakaian, dan tempat tinggal untuk bisa bertahan hidup. Manusia
juga mempunyai kebutuhan yang besar terhadap rekreasi,
pendidikan, dan hiburan. Kebutuhan-kebutuhan ini berubah
menjadi keinginan saat diarahkan pada objek tertentu yang
mampu memuaskan kebutuhan tersebut.

Permintaan adalah keinginan akan produk-produk spesifik
yang didorong oleh kemampuan untuk membayar. Banyak orang
menghendaki Mercedes, namun jumlah yang mau dan mampu
membelinya rendah. Perusahaan perlu menghitung bukan hanya
berapa banyak orang yang menghendaki produk mereka, tetapi
juga berapa banyak orang yang mau dan mampu membelinya.

Pemaparan yang lebih detaill mengenai perbedaan
kebutuhan, keinginan dan permintaan dijelaskan lebih jelas pada
poin berikutnya, sehingga dapat lebih dimengerti penggunaan
istilah-istilah tersebut.

1.2 Kebutuhan

Ketidakcukupan kebutuhan manusia telah menjadi ciri yang
terus-menerus sepanjang sejarah manusia, bahkan mendahului
masyarakat modern dan pemasaran. Tuntutan semacam itu
mendasar bagi keberadaan manusia dan tidak dapat dibuat secara
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artifisial. Intinya, kebutuhan adalah kebutuhan manusia bawaan
dan tidak dapat dicabut (Kotler, 2005:13), yang tidak dapat
dipadamkan oleh pemasar yang berusaha mengeksploitasinya.

Menurut Murray, Alwisol mengutip Kebutuhan sebagai
konstruksi yang mengatur proses kognitif seperti pengamatan,
pemikiran, dan tindakan untuk menggantikan kondisi saat ini.
Konstruksi ini dapat distimulasi oleh pemicu internal atau
eksternal dan biasanya membangkitkan emosi tertentu, seringkali
dengan metode ekspresi yang unik saat mencari solusi untuk
masalah.

Seperti yang dikutip oleh NS. Kasiati Ni Wayan
Rosmalawati yang disampaikan oleh Abraham Maslow membagi
kebutuhan mendasar manusia menjadi lima level berikut.

1. Kebutuhan Fisiologis
Kebutuhan fisiologis adalah kebutuhan dasar manusia yang
paling mendasar, termasuk kebutuhan untuk makan,
minum, bernapas, beristirahat, dan kebutuhan seksual.
Kebutuhan ini harus dipenuhi terlebih dahulu sebelum
individu dapat memenuhi kebutuhan di level yang lebih
tinggi.

2. Kebutuhan Keamanan
Setelah kebutuhan fisiologis terpenuhi, individu memiliki
kebutuhan untuk merasa aman dan terlindungi. Kebutuhan
ini meliputi keamanan finansial, kesehatan, dan
keselamatan dari ancaman fisik atau emosional.

3. Kebutuhan Sosial
Setelah kebutuhan dasar dipenuhi, individu memiliki
kebutuhan untuk terhubung dan bergaul dengan orang
lain. Kebutuhan sosial meliputi rasa memiliki, cinta, dan
kasih sayang. Individu ingin diterima dan dihargai oleh
orang lain.



4. Kebutuhan Penghargaan
Setelah kebutuhan sosial terpenuhi, individu memiliki
kebutuhan untuk merasa dihargai dan diakui oleh orang
lain. Kebutuhan ini meliputi penghargaan, status, prestasi,
dan otonomi.

5. Kebutuhan Aktualisasi Diri
Level tertinggi dalam hierarki kebutuhan Maslow adalah
kebutuhan aktualisasi diri. Ini melibatkan dorongan untuk
mencapai potensi maksimal dan menjadi diri sendiri yang
sebenarnya. Individu pada level ini mencari pertumbuhan
pribadi, pencapaian yang signifikan, dan merasa puas
dengan hidupnya.

Dalam dunia bisnis, pemahaman terhadap hierarki
kebutuhan Maslow dapat membantu perusahaan dalam
merancang produk atau strategi pemasaran yang sesuai dengan
kebutuhan konsumen pada level yang berbeda. Hal ini dapat
membantu perusahaan dalam meningkatkan penjualan dan
kesuksesan produk mereka.

1.3 Keinginan

Keinginan adalah sesuatu yang dirasakan tidak cukup dan
muncul akibat pengaruh lingkungan. Variasi keinginan manusia
sangat luas bahkan tidak ada batas, namun alat pemenuhan
kebutuhan manusia sangat terbatas, sehingga permasalahan
muncul. Bisa disebut juga bahwa kebutuhan itu berubah menjadi
hasrat ketika diarahkan pada objek tertentu yang kemungkinan
bisa memenuhi kebutuhan itu (Kotler, 2005:13). Tanggung jawab
para pemasar yaitu menyelesaikan masalah yang dihadapi
konsumen tersebut, supaya hasrat mereka menjadi realita. Oleh
sebab itu, pemasar harus bisa menciptakan keinginan konsumen.



1.4 Permintaan

Dalam konteks ilmu ekonomi, permintaan merujuk pada
berbagai tipe dan kuantitas barang serta jasa yang dikehendaki
konsumen pada beragam potensi harga dalam periode tertentu di
pasar. Dalam evaluasi ekonomi, diasumsikan bahwa permintaan
sebuah barang terutama ditentukan oleh tingkatan harganya. Oleh
karena itu, dalam konsep permintaan kita terutama memeriksa
hubungan antara kuantitas permintaan sebuah barang dan harga
barang tersebut.

1. Apabila seseorang menyebutkan istilah permintaan,
maksudnya adalah permintaan yang didukung oleh
kemampuan finansial untuk membeli suatu objek.
Permintaan jenis ini umumnya diwakili dengan sebuah
kurva permintaan.

2. Fungsi yang dimiliki oleh suatu barang untuk memenuhi
kebutuhan manusia mengakibatkan pemakaian barang
tersebut.

Pemakaian seseorang terhadap suatu produk dalam
periode waktu tertentu pada harga tertentu mencerminkan
kuantitas (jumlah) barang yang diminta. Jika harga produk
dikaitkan dengan aspek waktu, maka harga bisa berubah sepanjang
waktu. Perubahan ini dapat terjadi karena adanya pergantian
dalam biaya produksi, kompetisi, kondisi ekonomi, dan pengaruh-
pengaruh lainnya. Oleh karena itu, harga suatu produk bisa
beragam pada periode waktu tertentu. Kuantitas barang yang
diminta pada berbagai tingkatan harga pada periode waktu
tertentu dinamakan permintaan.

Menurut Wijaya, permintaan menggambarkan beragam
kuantitas suatu produk yang pelanggan mau dan sanggup membeli
pada berbagai tingkatan harga yang ada sepanjang periode waktu
tertentu. Sementara itu, menurut Winardi, permintaan ialah jumlah
barang yang bisa dibeli oleh pembeli pada waktu tertentu dengan
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harga yang berlaku saat itu. Definisi lain menyatakan bahwa dalam
istilah ekonomi, permintaan adalah jumlah yang dikehendaki dan
dapat dibeli konsumen dari pasar pada berbagai level harga.
Berdasarkan Kotler (2005:13), permintaan merupakan kebutuhan
akan produk spesifik yang didasari oleh kemampuan untuk
melakukan pembelian, yang disertai dengan kapasitas daya beli,
atau kebutuhan akan bertransformasi menjadi permintaan apabila
permintaan tersebut didorong oleh kapasitas daya beli.

Sehingga perusahaan harus mampu menghitung bukan
hanya seberapa banyak individu yang menghendaki produk itu,
namun yang lebih penting berapa banyak yang benar-benar
bersedia dan bisa membeli. Kebutuhan dan hasrat manusia susah
diukur oleh karena kedua konsep tersebut abstrak. Supaya
kebutuhan dan hasrat bisa diukur, maka perlu direalisasikan dalam
wujud permintaan. Pengukuran tersebut diperhatikan baik dari
segi jumlah yang diinginkan maupun harga yang diharapkan.
Karenanya pemasar adalah bagaimana metodenya menghasilkan
permintaan konsumen.

Permintaan merupakan jumlah barang yang dibeli atau
diinginkan pada harga dan waktu tertentu, atau hal yang
dikehendaki oleh seseorang untuk dimiliki guna memenubhi
kebutuhan hidupnya. Permintaan menggambarkan total jumlah
barang yang diinginkan dalam pasar tertentu dengan harga
tertentu, pendapatan tertentu, dan dalam periode waktu tertentu.
Permintaan datang dari konsumen, sementara penawaran datang
dari produsen. Berdasarkan definisi tersebut, ada dua kata kunci
dalam  pemahaman  permintaan.  Pertama, = konsumen
menginginkan objek yang memenuhi kebutuhan mereka, dan
kedua, konsumen memiliki kemampuan untuk mendapatkannya.
Jika kedua kondisi tersebut terpenuhi, maka yang terjadi adalah
permintaan efektif, di mana konsumen menginginkan dan mampu
membeli objek yang memenuhi kebutuhan mereka.



1.5 Faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat
permintaan

Permintaan konsumen terhadap suatu produk rupanya
tidak hanya terkait erat dengan nilai produk tersebut, melainkan
juga berhubungan dengan elemen lain. Sebagai contoh, Wijaya
menyatakan bahwa ada beragam faktor yang memengaruhi
permintaan selain dari harga produk itu sendiri. Aspek-aspek
selain dari harga produk merupakan selera atau kecenderungan
konsumen, jumlah konsumen di pasar, pendapatan, harga produk
lain yang berkaitan dengan produk yang dimaksud, baik itu produk
pengganti ataupun pelengkap, serta harapan atau perkiraan
mengenai nilai-nilai dan pendapatan di masa mendatang.

Menurut Azzaino, beberapa faktor ~memengaruhi
permintaan barang, antara lain selera konsumen, jumlah anggota
dalam rumah tangga, tingkat pendapatan rumah tangga dan
keluarga, distribusi pendapatan antar keluarga, harga barang
tersebut, serta harga barang lain sebagai substitusi. Demikian pula,
Soekirno menyatakan bahwa besarnya permintaan suatu barang
dipengaruhi oleh jumlah penduduk, tingkat pendapatan keluarga,
selera konsumen, dan tingkat harga barang itu sendiri.

1. Pengertian Minat

Dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI), minat
diartikan sebagai kecenderungan terhadap keinginan yang
kuat. Sedangkan kamus psikologi lengkap menjelaskannya
sebagai daya tarik individu terhadap suatu objek yang
memiliki nilai signifikan. Pada dasarnya, minat menunjukkan
kecenderungan seseorang terhadap aktivitas atau hal tertentu.
Elemen ini memainkan peran penting dalam penciptaan
produk desain industri. Produk yang memenuhi minat dan
kebutuhan konsumen cenderung lebih populer dan sukses di
pasar.

Dalam pembuatan produk, perancang industri perlu
memahami minat konsumen agar dapat merancang produk



yang sesuai dengan minat mereka. Dengan
mempertimbangkan minat konsumen, perancang dapat
menghasilkan produk yang menarik dan dapat memenuhi
kebutuhan konsumen. Sebagai contoh, dalam pembuatan
desain baju, perancang industri dapat mempertimbangkan
minat konsumen terhadap warna, bahan, model, dan gaya
yang sedang trend. Hal ini akan membuat produk tersebut
lebih diminati oleh konsumen dan meningkatkan penjualan.

Dalam industri teknologi, perusahaan-perusahaan
teknologi cenderung memperhatikan minat dan kebutuhan
konsumen dalam memproduksi produk. Produk yang sukses
di pasaran cenderung didasarkan pada kemampuan
perusahaan untuk memahami minat dan Kkebutuhan
konsumen. Sebagai contoh, perusahaan-perusahaan teknologi
seperti Apple dan Samsung memperhatikan minat konsumen
terhadap gadget yang lebih ringan, lebih cepat, dan memiliki
kualitas layar yang lebih baik. Perusahaan-perusahaan ini
terus memperbarui dan mengembangkan produk mereka
sesuai dengan minat konsumen agar tetap bersaing di pasar.

Selain itu, minat konsumen juga dapat mempengaruhi
proses pemasaran produk. Perusahaan-perusahaan dapat
mengembangkan strategi pemasaran yang menarik bagi
konsumen dengan mempertimbangkan minat mereka. Hal ini
dapat meningkatkan kesadaran merek dan memperluas pasar
konsumen.

Dalam kesimpulan, minat dapat menjadi faktor penting
dalam pembuatan produk hasil perancangan industri.
Perancang industri perlu memahami minat konsumen agar
dapat merancang produk yang sesuai dengan minat mereka.
Dalam industri teknologi, perusahaan-perusahaan teknologi
cenderung memperhatikan minat dan kebutuhan konsumen
dalam memproduksi produk. Selain itu, minat konsumen juga
dapat mempengaruhi proses pemasaran produk. Hal ini
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membuat pemahaman terhadap minat konsumen menjadi

sangat penting bagi perancang dan produsen produk.

Jenis minat

Purwanto mendefinisikan minat sebagai
kecenderungan dan motivasi individu terhadap sesuatu yang
disukainya. Ada beragam pendekatan untuk mengejar minat
seseorang, termasuk:

a. Salah satu cara mengungkapkan minat adalah dengan
menggunakan bahasa yang menyampaikan rasa suka atau
ketertarikan terhadap sesuatu. Sebagai ilustrasi,
menyatakan keinginan untuk membuat pesawat model
adalah contoh nyata dari ketertarikan yang diungkapkan.

b. Minat nyata ditunjukkan melalui kata-kata dan tindakan.
Ini melibatkan secara aktif terlibat dalam kegiatan yang
berkaitan dengan minat seseorang untuk mendapatkan
wawasan dan pengetahuan. Contohnya adalah ketika
mahasiswa mengikuti kegiatan intra atau ekstra kampus.

Faktor faktor yang mempengaruhi minat

Berdasarkan penjelasan Sudirman, minat bukanlah
sesuatu yang muncul begitu saja, melainkan merupakan hasil
dari partisipasi dalam pengalaman dan kebiasaan yang
diperoleh saat belajar maupun bekerja. Oleh karena itu, minat
dapat ditingkatkan dan berpotensi menjadi bakat bagi
individu. Menurut Riber, terdapat dua faktor yang
mempengaruhi minat, yaitu faktor internal dan eksternal.
Faktor internal mencakup elemen-elemen yang berasal dari
dalam individu seperti rasa ingin tahu, pengetahuan,
kebutuhan, serta motivasi. Sementara itu, faktor eksternal
meliputi aspek-aspek yang datang dari luar individu, seperti
pengaruh teman, keluarga, rekan kerja, dan lingkungan sekitar.

Kemunculan minat pada seseorang dipengaruhi oleh
beberapa aspek seperti ketertarikan terhadap objek atau topik



tertentu, perhatian, dan kebutuhan. Ketertarikan ini akan

menciptakan minat yang mendorong individu untuk

melakukan aktivitas yang berkaitan dengan hal yang mereka
sukai.

Berdasarkan penjelasan Sumadi, terdapat beberapa
faktor yang menyebabkan timbulnya minat, antara lain:

a. Faktor kebutuhan: Setiap individu pasti memiliki
kebutuhan yang beragam, yang mendorong timbulnya
minat untuk memenuhi kebutuhan tersebut. Kebutuhan
ini meliputi aspek fisik dan psikologis.

b. Faktor motif sosial: Minat yang muncul berdasarkan
motif sosial umumnya disebabkan oleh keinginan
seseorang untuk memperoleh penghargaan atau
pengakuan dari lingkungan sekitarnya.

c. Faktor emosional: Adanya kecenderungan seseorang
terhadap suatu objek yang dapat menarik perhatiannya
dan menimbulkan minat atas objek tersebut.

4. Indikator minat

a. Minat transaksional adalah kecenderungan seseorang
untuk membeli produk tertentu. Orang dengan minat
ini biasanya berupaya memperoleh produk yang
diinginkan dan bersedia membayar sejumlah uang
untuk memilikinya. Hal ini didorong oleh keinginan
mereka untuk menggunakan produk tersebut.

b. Minat referensial merupakan kecenderungan
seseorang untuk merekomendasikan produk kesukaan
kepada orang lain. Minat ini muncul karena hasrat
terhadap produk yang disukai, sehingga mereka
memberikan informasi positif tentang produk tersebut
agar orang lain tertarik menggunakannya.

c. Minat preferensial, yaitu minat yang tergambar pada
perilaku seseorang yang memiliki preferensi utama
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terhadap suatu produk. Jika produk preferensi
tersebut tidak tersedia, maka produk lain akan dipilih
sebagai pengganti.

. Minat eksploratif, ditunjukkan oleh minat seseorang

dalam mencari informasi tentang produk kesukaannya

serta memberikan aspek-aspek positif pada produk
tersebut.
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BAB 2

PENGUKURAN PERMINTAAN, JENIS-
JENIS METODE UNTUK MENGUKUR
PERMINTAAN PASAR

Oleh Erna Indriastiningsih

2.1 Pendahuluan

Pematangan kebutuhan manusia Kebutuhan manusia
menjadi lebih bernuansa dan kompleks seiring berjalannya waktu.
Permintaan akan produk dan layanan adalah hal yang umum
karena orang memiliki kebutuhan yang tinggi terhadapnya. Tak
perlu dikatakan bahwa mengukur minat konsumen sangat penting
saat mempromosikan produk atau layanan untuk bisnis. Bisnis
dapat belajar tentang kelayakan barang mereka di masa depan dan
sejauh mana pelanggan terlibat dengan mereka dengan memantau
permintaan pasar. Mengukur permintaan akan potensi pasar dari
barang yang diproduksi sangat penting untuk menemukan
kemungkinan komersial dari produksi yang direncanakan. Tanpa
promosi produk yang tepat, mungkin sulit untuk mempertahankan
perusahaan,  menjadikan  peluang pemasaran  sebagai
pertimbangan penting. Karena Anda akan kesulitan
mempertahankan perusahaan Anda jika Anda tidak menjual
barang Anda, peluang pasar sangatlah penting.

Meneliti pembukaan pasar potensial adalah tujuan utama
dari banyak bisnis. Jumlah produk dan jasa yang dihasilkan
ditentukan oleh permintaan konsumen. Berapa banyak produk
atau jasa harus diproduksi karena permintaan konsumen.
Permintaan individu memiliki pengaruh yang kecil terhadap harga
pasar, tetapi permintaan secara keseluruhan berpengaruh. Untuk
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melakukan analisis antara kuantitas yang dibutuhkan dan semua
faktor yang mempengaruhinya, sehingga membantu manajemen
dalam mengambil keputusan. Oleh karena itu, jumlah barang atau
jasa yang dibutuhkan oleh pelaku ekonomi dapat dipahami sebagai
permintaan pasar. Produsen memiliki kewajiban untuk
menanggapi permintaan dengan membuat barang atau
menyediakan layanan yang diinginkan pelanggan; melakukannya
menghasilkan keuntungan finansial yang dijanjikan (Mursid, 2008).
Untuk memasok pasar, bisnis memerlukan data tentang jenis dan
berapa banyak produk tertentu yang diminati.

2.2 Permintaan Pasar

Permintaan di pasar, yang menggabungkan kuantitas dan
harga komoditas yang dibutuhkan pelanggan pada berbagai musim
dalam setahun dan pada harga tertentu, merupakan kegiatan
ekonomi yang sangat penting dalam kehidupan sehari-hari. Pada
harga berapa pun, total permintaan pasar sama dengan produk
dari semua permintaan pasar individu. Permintaan, dalam ilmu
ekonomi, didefinisikan sebagai kesediaan pelanggan untuk
membayar harga tertentu untuk sejumlah barang atau jasa
tertentu. Semakin banyak jumlah penduduk, semakin tinggi
permintaan. Bila digunakan untuk angka, sering berarti seluruh
populasi manusia. Potensi yang signifikan untuk pertumbuhan
permintaan merupakan indikasi populasi. Menurut Sukirno (2013),
“permintaan” mengacu pada jumlah barang atau jasa yang bersedia
dibayar oleh pembeli pada harga tertentu. Permintaan yang efektif
adalah apa yang dimaksud di sini, yang merupakan keinginan
pelanggan ditambah dengan sarana untuk melakukan pembelian.
Harga suatu barang berdampak langsung pada jumlah yang dibeli,
yang sangat masuk akal dari sudut pandang ilmiah dan praktis.
Menurut hukum permintaan, harga pasar suatu komoditas
memiliki hubungan negatif dengan permintaannya, begitu pula
sebaliknya (law of demand) (Samuelson and Nordhaus, 2003).
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Permintaan di pasar mungkin bergeser karena sejumlah
alasan. Ada pola musiman yang dapat diprediksi dalam permainan.
Bencana alam dan pandemi adalah dua contoh kejadian yang
benar-benar di luar kendali kita. Permintaan pasar meningkat
ketika ada lebih banyak pembeli yang tertarik pada produk
tertentu. Sebagai akibat dari peningkatan permintaan dan
kemauan untuk membayar, harga cenderung naik dalam situasi
seperti itu. Tetapi ketika permintaan turun, harga umumnya juga
ikut turun. Saat mengembangkan produk baru, gagal
memperhitungkan permintaan pasar adalah kesalahan bisnis yang
khas. Dalam hal inij, kita dapat mengidentifikasi unsur-unsur yang
berkontribusi terhadap permintaan pasar: (Ahmad, 2020)

a. Harga pengganti atau (substitusi)
Permintaan suatu produk mungkin dipengaruhi oleh harga
produk serupa yang tersedia dengan biaya lebih rendah.
Pelanggan yang memilih alternatif seringkali membayar jauh
lebih sedikit untuk produk semacam itu. Namun, biaya produk
alternatif akan naik jika konsumen bersikeras mempertahankan
pola penggunaan mereka saat ini. Kemeja, misalnya, adalah
sinonim dari kemeja. Tampaknya beralasan jika daging ayam
lebih murah daripada daging sapi di pasaran, lebih banyak
orang akan memilih untuk membelinya.

b. Harga Barang Pelengkap
Produk yang bekerja dengan baik dengan yang lain mungkin
berdampak pada permintaannya. Barang tambahan, seperti
kompor gas, adalah bahan bakar gas cair (LPG). Secara umum,
harga eceran kompor gas turun saat harga LPG naik dan naik
saat harga LPG turun.

c. Jumlah Pendapatan
Besarnya pendapatan juga tergantung pada kuantitas produk
dan jasa yang dipertukarkan. Penghasilan sebanding dengan
penawaran dan permintaan; jika permintaan kuat, pendapatan
juga akan tinggi. Jika permintaan berkurang, uang yang masuk
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juga berkurang. Hal ini akan menyebabkan kekurangan
pasokan. Pada minggu pertama usahanya, Pak Sabar
memperoleh penghasilan Rp 300.000,00 yang hanya cukup
untuk membeli 30 kg gula. Sebaliknya, Pak Sabar akan dapat
membeli 50 kg gula jika total pada minggu kedua adalah
$500,000.00.

. Selera konsumen

Permintaan akan suatu produk atau layanan dapat
memengaruhi preferensi konsumen; ketika permintaan
meningkat, keinginan konsumen akan produk atau layanan
yang bersangkutan juga meningkat. Misalnya, karena
kebanyakan orang saat ini menginginkan ponsel pintar
dengan fungsi seperti remote control TV, permintaan akan
ponsel pintar dengan fitur tersebut diperkirakan akan
meningkat.

. Intensitas kebutuhan konsumen

Intensitas keinginan konsumen juga dipengaruhi oleh
jumlah barang yang dicari. Kebutuhan konsumen akan suatu
produk atau jasa adalah konstan dan tidak mendesak jika
permintaan akan produk atau jasa tersebut rendah,
demikian pula jika permintaan akan produk atau jasa
tersebut tinggi. masker dan hand sanitizer misalnya, akan
banyak diminati di masa pandemi akibat penyebaran virus
Covid-19. Karena konsumen akan menginginkan barang-
barang ini meskipun kelangkaan meluas, penjual harus
berharap mendapatkan harga yang diminta $50.000,00, naik
dari harga awal $15.000,00.

Perkiraan harga di masa depan

Jika pembeli yakin biaya akan naik dalam waktu dekat, mereka
mungkin "membeli" barang yang mereka butuhkan untuk
menghindari pembayaran total akhir yang lebih tinggi. Namun,
ketika pelanggan mengantisipasi penurunan harga, mereka
cenderung mengurangi pengeluaran mereka. Pelanggan,



mengantisipasi harga yang lebih tinggi selama bulan suci
Ramadhan, terkadang mengantre panjang untuk membeli
makanan, air, dan kebutuhan lainnya sebelum Ramadhan
dimulai.
g. Jumlah penduduk

Jika ada peningkatan jumlah penduduk, akan ada
peningkatan yang sesuai dalam permintaan komoditas.
"Misalnya,” penulis menulis, "jika populasi di suatu wilayah
meningkat, permintaan barang juga meningkat."

2.3 Pengukuran Permintaan

Mengukur permintaan adalah upaya untuk memastikan
permintaan historis dan saat ini untuk suatu produk atau
kumpulan barang dalam batasan situasi aset tertentu. Kotler, yang
dikenal sebagai "Bapak Pemasaran Global", mendefinisikan
"permintaan” sebagai keinginan akan suatu produk yang
digabungkan dengan kemampuan untuk membayarnya.
Konsekuensinya, mengukur minat pelanggan adalah bagian
penting dalam menjalankan perusahaan. Permintaan pasar
mencerminkan sejauh mana konsumen memiliki kebutuhan atau
menginginkan barang atau jasa perusahaan. Perusahaan dapat
menyesuaikan upaya pemasaran mereka untuk memenuhi
keinginan dan persyaratan audiens target mereka dengan
mengukur jumlah permintaan di pasar. Oleh karena itu, jelaslah
bahwa keinginan tanpa sarana untuk memenuhinya bukanlah
suatu permintaan. Permintaan pasar, di sisi lain, didefinisikan
sebagai jumlah total dari apa yang akan dibeli oleh demografi
pelanggan tertentu di wilayah geografis dan periode waktu
tertentu sebagai respons terhadap strategi pemasaran tertentu.

Jumlah komoditas yang harus diproduksi ditentukan oleh
permintaan konsumen. Permintaan individu tidak berpengaruh
pada harga pasar, tetapi permintaan agregat berpengaruh. Dalam
pertimbangan manajemen, untuk menguji korelasi antara
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kuantitas yang dibutuhkan dan semua faktor yang relevan.
Sementara itu, permintaan pasar untuk suatu produk adalah
jumlah total dari jumlah yang akan dibeli oleh sekelompok
pelanggan tertentu di lokasi tertentu selama jangka waktu tertentu
dan dalam lingkungan pemasaran dan strategi pemasaran tertentu.
Dengan kata lain, (Kotler, 2007). Mengetahui tingkat permintaan
pasar sangat penting untuk bisnis, karena memungkinkan mereka
menyesuaikan upaya pemasaran mereka untuk memenuhi
keinginan dan permintaan audiens target mereka. Selain
membantu bisnis memaksimalkan keuntungan, memantau
permintaan pasar juga dapat memandu keputusan penetapan
harga yang sejalan dengan apa yang bersedia dibayar oleh
pelanggan.

Jika bisnis menemukan pasar yang menjanjikan, ia perlu
segera menilai ukuran pasar saat ini dan potensial. Ada 90 cara
berbeda di mana bisnis dapat memprediksi permintaan konsumen
(lihat Gambar 2.1). Ada enam level produk, lima level ruang, dan
tiga level waktu di mana permintaan dapat dipantau.

Gambar 2.1. Sembilan puluh jenis pengukuran permintaan
(Sumber : Kotler, Philip and Kevin Lane)
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Ada fungsi berbeda yang dilayani oleh setiap indikator
permintaan. Untuk membeli persediaan, menjadwalkan
pembuatan, dan mendapatkan pembiayaan jangka pendek, bisnis
dapat mencoba memprediksi permintaan jangka pendek untuk
barang-barang tertentu. Dalam menentukan apakah akan memulai
distribusi regional atau tidak, korporasi juga dapat mengevaluasi
permintaan regional untuk lini produk utamanya.

Ukuran pasar sebanding dengan jumlah pembeli potensial
untuk suatu produk atau layanan. Namun, ada pendekatan
bermanfaat lainnya untuk segmentasi pasar:

1. Pasar potensial adalah sekelompok pembeli yang telah
menunjukkan minat yang cukup terhadap suatu produk
untuk melakukan pembelian. Tetapi permintaan konsumen
saja tidak cukup untuk mengkarakterisasi pasar. Pelanggan
di pasar untuk barang dagangan Anda harus mampu
membelinya dan bisa mendapatkannya.

2. Pasar yang tersedia adalah sekelompok pembeli yang
sesuai dengan profil demografis produk atau layanan yang
diiklankan dan memiliki sarana untuk membelinya.
Beberapa perusahaan atau negara mungkin membatasi
siapa yang boleh membeli produk mereka. Secara kolektif,
konsumen ini memenuhi kriteria untuk dimasukkan ke
dalam segmen pasar yang ditentukan yang dikenal sebagai
"pasar tersedia yang memenuhi syarat”.

3. Pasar sasaran adalah bagian dari keseluruhan pasar yang
telah dipilih perusahaan untuk bersaing.

4. Pasar yang tertembus terdiri dari orang-orang yang telah
membeli barang dari bisnis di masa lalu.

Tingkat permintaan di pasar berfluktuasi tergantung pada

berbagai faktor. Permintaan pasar adalah fungsi dari pasar karena
ini. Grafik di bawah ini mengilustrasikan bagaimana seluruh
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permintaan pasar dapat membuat atau menghancurkan suatu

situasi:

a. Permintaan dalam Pemasaran sebagai Fungsi Pengeluaran
Pemasaran Industri (dalam Seharusnya Konteks
Pemasaran).

Gambar 2.2. Pengeluaran Pemasaran Industri
(Sumber: Kotler, Philip and Kevin Lane)

b. Hubungan Antara Pengeluaran dan Permintaan
Pemasaran Industri (dalam Dua Asumsi Konteks)

Gambar 2.3. Pengeluaran Pemasaran Industri
(Sumber: Kotler, Philip and Kevin Lane)
Keterangan:
1. Fluktuasi anggaran pemasaran potensial di antara industri
ditampilkan di sepanjang sumbu horizontal.
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2. Permintaan ditunjukkan sepanjang sumbu vertikal.

3. Kurva angka menggambarkan prediksi permintaan pasar
pada berbagai tingkat investasi pemasaran industri.
Meningkatkan anggaran pemasaran, awalnya dengan klip
yang lebih cepat dan akhirnya dengan klip yang lebih
lambat. Jumlah maksimum permintaan di pasar dapat
dihitung dengan melihat pengaruh peningkatan
pengeluaran pemasaran di atas ambang batas tertentu.

4. Contoh 2.2 Kesenjangan yang meningkat antara Q1 dan Q2
menyoroti seberapa responsif permintaan terhadap iklan.
Dua ekstrem pasar adalah yang bisa tumbuh dan yang
tidak bisa. Jumlah uang yang diinvestasikan sektor dalam
periklanan memiliki dampak signifikan pada ukuran pasar
yang berpotensi membesar. Pasar yang tidak terukur,
bagaimanapun, adalah kebalikannya.

2.4 Metode Mengukur Permintaan Pasar
Permintaan pasar dapat diukur dengan beberapa cara,
tetapi metode yang paling sering digunakan adalah melakukan
jajak pendapat konsumen tentang preferensi mereka. Permintaan
pasar saat ini dan perkiraan dapat diperkirakan menggunakan
sejumlah teknik, termasuk:
2.4.1 Mengestimasi Permintaan Terkini
Saat membahas berbagai pendekatan dunia nyata untuk
mengukur permintaan pasar saat ini. Tujuan eksekutif pemasaran
adalah meramalkan ukuran pasar global, pasar regional, dan
industri secara keseluruhan dalam hal penjualan dan pangsa pasar.
a. Mengestimasi Potensi Pasar Total
Ketika semua bisnis dalam suatu industri beroperasi
pada tingkat upaya pemasaran terbesar mereka dan semua
faktor eksternal yang mempengaruhi industri dipahami,
potensi pasar total adalah jumlah penjualan maksimum yang
mungkin tersedia selama waktu yang ditentukan. Rumus

21



22

berikut mengilustrasikan pendekatan populer untuk
mengevaluasi keseluruhan potensi pasar dengan mengalikan
perkiraan jumlah pembeli yang mungkin dengan perkiraan
jumlah rata-rata pembelian yang dilakukan oleh satu
pembeli dan dengan harganya.

Q=ngqp

Dimana:
Q = Potensi pasar total (total permintaan pasar)
n = Jumlah pembeli produk atau pasar tertentu berdasarkan
asumsi yang ditetapkan
q = Jumlah yang dibeli oleh rata-rata pembeli pertahun
p = Harga rata-rata satuan

Contoh: Potensi pasar keseluruhan untuk buku-buku ini
adalah $3 miliar (100.000.000 x 3 x $10), dengan asumsi 100
juta orang membeli buku setiap tahun, pembeli buku biasa
membeli 3 buku setiap tahun, dan harga rata-rata sebuah buku
adalah $10. Memperkirakan n (jumlah total orang yang tertarik
pada suatu produk atau pasar) adalah angka yang paling sulit
untuk diprediksi.
Mengestimasi Potensi Pasar Wilayah

Tantangan bagi bisnis adalah memutuskan area mana
yang akan memberikan laba atas investasi paling banyak untuk
dana pemasaran mereka. Pendekatan pembangunan pasar, yang
digunakan oleh pemasar bisnis/perusahaan, dan pendekatan
indeks multifaktor, yang disukai oleh pemasar barang
konsumen, adalah dua cara utama di mana potensi pasar
regional dievaluasi.

1. Strategi Membangun Pasar, juga dikenal sebagai strategi
yang menuntut analisis komprehensif dari setiap
demografi pasar dan perkiraan daya beli totalnya. Jika
kami memiliki daftar calon pembeli dan perkiraan



akurat tentang apa yang akan mereka beli, kami dapat
segera menerapkannya. Sayangnya, tidak jarang
keduanya absen.

Penggunaan Indeks Multi-Faktor Ada terlalu banyak
klien untuk dilacak oleh bisnis. Model indeks sederhana
adalah penggunaan paling umum dari teknik ini.
Perusahaan farmasi mengasumsikan penjualan obat
meningkat sebanding dengan pertumbuhan bisnis.
Namun, jarang ada satu tanda yang secara akurat
memprediksi peluang penjualan. Baik pendapatan rata-
rata maupun jumlah dokter per 1000 orang di suatu
wilayah berdampak pada pasar obat. Karena itu, kami
harus membuat indeks multi-faktor di mana variabel
yang berbeda diberi bobot yang berbeda. "Survei Daya
Beli Tahunan" yang dibuat oleh Manajemen Penjualan
dan Pemasaran adalah salah satu indeks multifaktor
paling terkenal untuk permintaan regional. Daya beli
konsumen di seluruh wilayah, negara bagian, dan kota
besar tercermin dalam indeks. Salah satu aspek indeks
daya beli relatif Manajemen Penjualan dan Pemasaran
adalah sebagai berikut:

Bi=05 y1t 03r+0,2 P1

Dimana:

B1 = persentase daya beli nasional total yang ditemukan di
wilayah i

y1 = persentase nastional personal income yang dihasilkan
dalam wilayah i

r1 =persentase penjualan eceran nasional dalam wilayah i

p1 = persentase populasi nasional yang berada di wilayah i

Contoh: Virginia menyumbang 2,28% dari total populasi

AS, 2% dari PDB AS, dan 1,96% dari penjualan ritel AS.
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Indeks daya beli untuk Virginia adalah:

0,5(2)+0,3(1,96) + 0,2 (2,28) = 2,04
Akibatnya, negara bagian Virginia dapat mengantisipasi
2,04 persen penjualan obat secara nasional.

2.4.2 Mengestimasi penjualan aktual dan pangsa pasar

Organisasi harus mengetahui penjualan industri nyata yang
terjadi di pasar selain mengevaluasi potensi keseluruhan dan
potensi wilayah. Menemukan saingan perusahaan dan membuat
tebakan cerdas tentang penjualan mereka adalah langkah pertama
yang diperlukan. Grup perdagangan industri biasanya akan
melaporkan angka penjualan industri agregat tanpa memberikan
detail tentang masing-masing perusahaan. Setiap bisnis kemudian
dapat mengukur keberhasilannya relatif terhadap sektor secara
keseluruhan. Anda juga dapat memperoleh laporan dari firma riset
pemasaran yang melakukan audit terhadap keseluruhan penjualan
dan penjualan merek untuk membantu Anda memperkirakan
penjualan.

2.4.3 Mengestimasi Permintaan di Masa Mendatang
Untuk memprediksi penjualan masa depan secara akurat,
sebagian besar bisnis menggunakan proses multi-tahap. Mereka
mulai dengan prediksi ekonomi secara keseluruhan, kemudian
meramalkan industri, dan kemudian mengantisipasi penjualan
perusahaan mereka sendiri. Apa yang dikatakan individu, apa yang
mereka lakukan, atau apa yang telah mereka lakukan di masa lalu
adalah landasan di mana semua prediksi dibangun.
a. Survei Minat Pembeli
Memprediksi perilaku pembeli dalam keadaan yang tidak pasti
adalah semacam "meramal”. Hal ini menunjukkan bahwa
survei konsumen dibenarkan. Mendapatkan tanggapan yang
tidak memihak dari survei paling mudah ketika pembeli
memiliki tujuan tertentu, secara aktif mengejarnya, dan
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bersedia mengkomunikasikan prosesnya kepada
pewawancara.

b. Gabungan Pendapat Tenaga Penjual
Jika melakukan wawancara mendalam dengan pelanggan
potensial tidak memungkinkan, korporasi malah dapat
meminta staf penjualannya untuk proyeksi penjualan regional.

c. Pendapat Ahli

Prediksi ahli adalah sumber lain untuk bisnis. Dealer, distributor,
pemasok, profesional pemasaran, dan grup perdagangan
adalah contoh spesialis tersebut. Para ahli di bidang akademik
dan lapangan telah menganalisis semua bukti yang tersedia
dan menarik kesimpulan yang mereka yakini akurat.

d. Metode Uji Pasar

Pengujian pasar secara langsung harus dilakukan ketika spesialis
tidak tersedia atau kualitasnya dipertanyakan, atau ketika
calon pembeli belum melakukan penelitian yang cukup.
Proyeksi penjualan untuk item baru sangat bergantung pada
pengujian pasar langsung.

e. Analisis Deret Waktu
Riwayat penjualan sering digunakan sebagai dasar proyeksi
oleh banyak bisnis. Analisis kuantitatif data historis yang dapat
menggunakan metode statistik untuk memisahkan data
menjadi komponen tren, siklus, musim, dan residual yang
berbeda. Salah satunya menggunakan teknik Kuadrat Terkecil,
dan persamaan yang sesuai adalah:

Yt=a+bt

Harga-harga a dan b ditentukan dengan rumus :

Y ty
a=- dan b=
n t
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di mana:
Y = nilai- nilai data hasil ramalan
n =jumlah data deret waktu
t = waktu tertentu dalam bentuk kode

f. Analisis Permintaan secara statistik (Analisis regresi)
Tujuan dari analisis permintaan adalah untuk mengidentifikasi
elemen aktual yang paling signifikan yang mempengaruhi
penjualan dan kepentingan relatifnya dengan menggunakan
serangkaian proses statistik. Metode statistik untuk
mengidentifikasi elemen paling penting dalam proses
penjualan. Jika variabel independen dan dependen dalam
suatu penelitian sudah ditetapkan, kami dapat melanjutkan.

Y=a+bx

Dimana:
Y = variabel tidak bebas
x = variabel bebas
a = nilai intercept (konstan)
b = koefisien arah regresi
Harga a dapat dihitung dengan rumus:

Y (XX?) - XX - ¥XY
nyX? - (XX)?

Harga b dapat dihitung dengan rumus:

a=

nYXY - XYY
n X2 - (1X)2

b=

Bisnis menggunakan perkiraan permintaan saat ini untuk
mengukur ukuran pasar di masa depan, potensi pasar regional,
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penjualan industri, dan pangsa pasar. Untuk memperkirakan
permintaan, bisnis mungkin meminta pendapat pelanggan,
berkonsultasi dengan pakar industri, polling karyawan, dan
menguji produk di pasar, di antara metode lainnya. Semua bentuk
peramalan penjualan dan pengumpulan data semakin bergantung
pada model matematika, metode statistik mutakhir, dan sistem
komputer otomatis.
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BAB 3

MODEL PERMINTAAN PASAR DAN
JENIS SKALA PENGUKURAN
PERMINTAAN PASAR

Oleh Yanti Pasmawati

3.1 Pendahuluan

Dalam dunia bisnis, permintaan pasar menjadi faktor yang
sangat penting dalam mengembangkan suatu produk atau layanan
(Kumar et al, 2000). Permintaan pasar dapat menjadi pendorong
utama untuk menentukan strategi penetapan harga dan kampanye
pemasaran yang tepat. Oleh karena itu, memahami dan mengukur
permintaan pasar dengan tepat menjadi hal yang krusial. Ada
berbagai jenis model dan skala pengukuran yang dapat digunakan
untuk mengukur permintaan pasar. Bab ini akan membahas lebih
dalam tentang model dan skala pengukuran tersebut. Selain itu,
akan dibahas juga dasar-dasar permintaan pasar, seperti faktor-
faktor yang mempengaruhinya dan bagaimana cara mengukurnya.
Bagi pemilik bisnis, pelaku pasar, atau peneliti, ulasan ini akan
memberikan  panduan  komprehensif dalam  memahami
permintaan pasar dan bagaimana mengukurnya. Dengan demikian,
dapat membantu dalam mengambil keputusan yang tepat dalam
mengembangkan bisnis atau produk baru.
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3.2 Apa yang Dimaksud Dengan Permintaan

Pasar?

Permintaan pasar adalah konsep yang mengacu pada
jumlah total produk atau layanan tertentu yang bersedia dan
mampu dibeli oleh konsumen pada waktu dan harga tertentu
(Hildenbrand, 1995). Ini adalah konsep yang sangat penting untuk
dipahami oleh bisnis karena membantu mereka membuat
keputusan yang tepat tentang produk atau layanan apa yang akan
ditawarkan, pada titik harga berapa, dan dalam jumlah berapa.
Gabszewicz and Thisse (1979) menyatakan bahwa permintaan
pasar dipengaruhi oleh sejumlah faktor, termasuk preferensi
konsumen, tingkat pendapatan, ketersediaan barang pengganti,
dan kondisi ekonomi secara keseluruhan. Memahami faktor-faktor
ini dan bagaimana pengaruhnya terhadap permintaan sangat
penting bagi bisnis untuk memastikan bahwa mereka memenubhi
kebutuhan pelanggan mereka dan memaksimalkan potensi
kesuksesan mereka.

Untuk mengukur permintaan pasar, bisnis dapat
menggunakan berbagai alat dan teknik, termasuk survei, kelompok
fokus, dan analisis data. Dengan mengumpulkan dan menganalisis
data tentang perilaku dan preferensi konsumen, bisnis dapat
memperoleh wawasan yang berharga tentang permintaan pasar
untuk produk atau layanan mereka dan membuat keputusan yang
tepat tentang cara memasarkan dan menjualnya.

Secara keseluruhan, permintaan pasar adalah konsep yang
kompleks dan dinamis yang membutuhkan pemahaman
menyeluruh tentang perilaku konsumen dan tren pasar. Dengan
berinvestasi pada alat dan teknik yang diperlukan untuk mengukur
dan menganalisis permintaan pasar, bisnis dapat memposisikan
diri mereka untuk sukses di pasar yang kompetitif saat ini (Duboff
& Spaeth, 2000).

30



3.3 Gambaran Umum Model Permintaan Pasar

Model permintaan pasar adalah alat bantu penting untuk
memahami hubungan antara harga dan kuantitas yang diminta
(Nair & Chintagunta, 2010). Secara umum, model permintaan pasar
menggambarkan seberapa banyak produk atau layanan yang
bersedia dan mampu dibeli oleh konsumen pada tingkat harga
tertentu. Ada beberapa jenis model permintaan pasar yang
berbeda (Gambar 3.1), masing-masing dengan kekuatan dan
kelemahannya sendiri.

Model Permintaan Pasar

Gambar 3.1. Jenis model permintaan pasar

Salah satu jenis model permintaan pasar yang umum adalah
model permintaan linier (Aminzadeh, 1987). Model ini
mengasumsikan bahwa hubungan antara harga dan jumlah yang
diminta adalah sebuah garis lurus. Model permintaan linier relatif
mudah digunakan dan sering kali merupakan titik awal yang baik
untuk menganalisis permintaan pasar. Namun, model ini mungkin
tidak selalu secara akurat mencerminkan hubungan yang
kompleks antara harga dan kuantitas yang diminta di pasar dunia
nyata.

Tipe lain dari model permintaan pasar adalah model
permintaan  log-linear = (Aminzadeh, 1987). Model ini
mengasumsikan bahwa hubungan antara harga dan jumlah yang
diminta adalah fungsi logaritmik. Model permintaan log-linear
lebih fleksibel daripada model permintaan linear dan sering kali
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dapat memberikan kecocokan yang lebih baik untuk data pasar.
Akan tetapi, model ini juga lebih sulit untuk diinterpretasikan dan
digunakan dalam praktiknya.

Jenis model permintaan pasar lainnya adalah model
permintaan kuadratik, yang mengasumsikan hubungan berbentuk
U antara harga dan jumlah yang diminta, dan model permintaan
eksponensial, yang mengasumsikan hubungan eksponensial antara
harga dan jumlah yang diminta (Gostkowski, 2018).

Secara keseluruhan, model permintaan pasar adalah alat
yang penting untuk memahami perilaku konsumen dan
memprediksi hasil pasar. Dengan memilih model yang sesuai dan
memperkirakan parameternya, perusahaan dapat memperoleh
wawasan yang berharga tentang dinamika pasar tempat mereka
beroperasi, dan membuat keputusan yang tepat tentang penetapan
harga, produksi, dan strategi pemasaran.

3.4 Pentingnya Memahami Permintaan Pasar

untuk Kesuksesan Bisnis

Memahami permintaan pasar sangat penting bagi bisnis
apa pun untuk mencapai kesuksesan jangka panjang. Dengan
memahami permintaan untuk produk atau layanan mereka, bisnis
dapat beradaptasi dan menyesuaikan penawaran mereka untuk
memenuhi kebutuhan audiens target mereka (Pallant et al,, 2020).
Hal ini penting karena permintaan pelanggan terus berkembang
dan bisnis harus tetap berada di depan kurva agar tetap relevan.
Selain itu, memahami permintaan pasar dapat membantu bisnis
mengidentifikasi peluang dan area pertumbuhan baru. Misalnya,
jika sebuah bisnis melihat adanya peningkatan permintaan untuk
jenis produk atau layanan tertentu, mereka dapat memanfaatkan
tren ini dengan memperluas penawaran mereka untuk
menyertakan produk atau layanan ini. Hal ini dapat membantu
bisnis meningkatkan pendapatan dan menumbuhkan basis
pelanggan mereka. Memahami permintaan pasar juga dapat
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membantu bisnis membuat keputusan yang tepat mengenai
strategi penetapan harga, pemasaran, dan distribusi (Baltas, 2002).
Dengan mengetahui apa yang diinginkan pelanggan dan berapa
banyak yang bersedia mereka bayarkan untuk itu, bisnis dapat
menetapkan harga yang kompetitif dan menarik pelanggan.
Mereka juga dapat menyesuaikan pesan pemasaran mereka agar
beresonansi dengan audiens target mereka dan menggunakan
saluran distribusi yang paling efektif untuk menjangkau pelanggan
mereka.

Secara keseluruhan, memahami permintaan pasar adalah
komponen kunci dari kesuksesan bisnis. Dengan tetap selaras
dengan kebutuhan dan keinginan audiens target mereka, bisnis
dapat beradaptasi dan berkembang di pasar yang terus berubah.

3.5 Berbagai Skala Pengukuran untuk Permintaan

Pasar

Dalam hal mengukur permintaan pasar, ada berbagai jenis
skala pengukuran yang dapat digunakan seperti yang ditunujukkan
pada Gambar 3.2. Skala-skala ini digunakan untuk mengukur
berbagai aspek permintaan pasar, seperti tingkat permintaan,
intensitas permintaan, dan arah permintaan.

Jenis skala pengukuran yang pertama adalah skala nominal,
yang digunakan untuk mengukur tingkat permintaan. Skala ini
digunakan untuk mengklasifikasikan data ke dalam kategori,
seperti permintaan tinggi, permintaan sedang, dan permintaan
rendah (Suparji et al,, 2019).

Jenis skala pengukuran yang kedua adalah skala ordinal,
yang digunakan untuk mengukur intensitas permintaan. Skala ini
digunakan untuk mengurutkan data berdasarkan tingkat
kepentingannya, seperti permintaan sangat tinggi, permintaan
tinggi, permintaan sedang, permintaan rendah, dan permintaan
sangat rendah (Ruefli & Wilson, 1987).
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Skala Mengklasifikasikan data ke dalam
elnllEl M kategori

Skala Mengurutkan data berdasarkan
oldellaEl L tingkat kepentingannya

Mengukur perbedaan antara dua titik
dalam skala

Mengukur rasio permintaan tertinggi
dengan permintaan terendah

Gambar 3.2. Jenis skala pengukuran permintaan pasar

Jenis skala pengukuran yang ketiga adalah skala interval,
yang digunakan untuk mengukur arah permintaan. Skala ini
digunakan untuk mengukur perbedaan antara dua titik dalam skala
(Huang, 2009), seperti perbedaan antara permintaan tinggi dan
permintaan rendah.

Terakhir, skala rasio digunakan untuk mengukur tingkat
permintaan dengan cara yang lebih tepat. Skala ini digunakan
untuk mengukur rasio permintaan tertinggi dengan permintaan
terendah, dan memberikan representasi yang lebih akurat dari
permintaan pasar (Wyner et al., 1984).

Dengan memahami berbagai skala pengukuran untuk
permintaan pasar, bisnis dapat menganalisis data permintaan
pasar dengan lebih baik dan membuat keputusan yang tepat
tentang produk atau layanan mereka.

3.6 Metode Penelitian Primer untuk Menentukan
Permintaan Pasar
Riset primer adalah alat penting bagi bisnis untuk
menentukan permintaan pasar. Metode ini melibatkan
pengumpulan data langsung dari pelanggan potensial dan
menganalisisnya untuk mendapatkan wawasan tentang perilaku
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dan preferensi konsumen (Curtis KR, 2008). Berikut adalah

beberapa metode riset primer yang dapat membantu bisnis

menentukan permintaan pasar:

1. Survei: Survei adalah metode riset primer yang umum
digunakan untuk mengumpulkan informasi dari sejumlah
besar pelanggan potensial. Survei dapat dilakukan secara
online, melalui telepon, atau secara langsung. Survei dapat
memberikan informasi berharga tentang preferensi,
perilaku, dan demografi konsumen.

2. Kelompok Fokus: Kelompok fokus melibatkan
sekelompok kecil individu yang dipertemukan untuk
mendiskusikan produk atau layanan tertentu. Kelompok ini
dimoderatori oleh fasilitator yang mengajukan pertanyaan
dan mendorong diskusi. Kelompok fokus dapat
memberikan wawasan mendalam tentang perilaku dan
preferensi konsumen.

3. Wawancara: Wawancara melibatkan diskusi empat mata
antara peneliti dan calon konsumen. Wawancara dapat
memberikan informasi terperinci tentang preferensi,
perilaku, dan sikap konsumen terhadap produk atau
layanan tertentu.

4. Observasi: Observasi melibatkan pengamatan terhadap
konsumen di lingkungan alami mereka untuk mendapatkan
wawasan tentang perilaku dan preferensi mereka. Hal ini
dapat memberikan wawasan berharga tentang perilaku
konsumen yang mungkin tidak dapat ditangkap melalui
metode penelitian lainnya.

Dengan menggunakan metode penelitian utama ini, bisnis
dapat memperoleh pemahaman yang lebih baik tentang
permintaan pasar dan membuat keputusan yang tepat tentang
produk atau layanan mereka. Penting untuk memilih metode riset
yang tepat berdasarkan tujuan riset dan target audiens.
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3.7 Menganalisis Permintaan Pasar Menggunakan

Analisis Regresi

Analisis regresi adalah salah satu metode statistik yang
dapat digunakan untuk menganalisis permintaan pasar (Levis &
Papageorgiou, 2005). Metode ini dapat membantu memahami
bagaimana berbagai faktor memengaruhi permintaan produk atau
layanan. Dengan menganalisis data historis, dapat diidentifikasi
tren dan pola yang berguna untuk membuat keputusan yang lebih
baik terkait dengan penetapan harga, pemasaran, dan
pengembangan produk.

Untuk menerapkan analisis regresi pada permintaan pasar,
diperlukan pengumpulan data tentang berbagai variabel yang
dapat memengaruhi permintaan, seperti harga, belanja iklan,
aktivitas pesaing, dan indikator ekonomi. Setelah data terkumpul,
dapat digunakan analisis regresi untuk menentukan variabel yang
paling berpengaruh terhadap permintaan.

Pendekatan yang umum digunakan dalam analisis regresi
adalah analisis regresi berganda. Pendekatan ini memungkinkan
analisis hubungan antara beberapa variabel dan permintaan
(Taylor, 2015). Dengan demikian, dapat diidentifikasi variabel yang
paling penting dalam mendorong permintaan, serta bagaimana
variabel-variabel tersebut berinteraksi satu sama lain.

Pendekatan lainnya adalah analisis regresi deret waktu,
yang fokus pada analisis perubahan permintaan dari waktu ke
waktu. Pendekatan ini dapat membantu mengidentifikasi tren dan
pola yang tidak terlihat secara langsung, serta membuat prediksi
tentang permintaan di masa depan berdasarkan data historis.
Penting untuk memastikan data yang digunakan dalam analisis
regresi memiliki kualitas yang baik dan pemahaman yang kuat
tentang tren dan pola yang mendasarinya. Dengan pendekatan
yang tepat, analisis regresi dapat menjadi alat yang ampuh untuk
memahami permintaan pasar dan membuat keputusan bisnis
berdasarkan data.
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3.8 Pentingnya Segmentasi Pasar dalam Mengukur

Permintaan

Segmentasi pasar adalah aspek penting dalam mengukur
permintaan. Hal ini melibatkan pembagian pasar ke dalam
kelompok atau segmen yang lebih kecil berdasarkan karakteristik
seperti demografi, psikografi, perilaku, dan kebutuhan (Grover &
Srinivasan, 1987). Dengan melakukan segmentasi pasar, bisnis
dapat mengidentifikasi kebutuhan dan preferensi spesifik dari
setiap kelompok dan mengembangkan strategi pemasaran yang
ditargetkan untuk memenuhi kebutuhan tersebut.

Mengukur permintaan untuk produk atau layanan bukan
hanya tentang mengetahui jumlah pelanggan potensial, tetapi juga
memahami kebutuhan dan preferensi unik mereka. Segmentasi
memudahkan untuk mengidentifikasi berbagai segmen pasar dan
kebutuhan spesifik mereka, sehingga bisnis dapat menyesuaikan
produk, layanan, dan strategi pemasaran mereka.

Misalnya, jika sebuah bisnis menjual pakaian, bisnis
tersebut dapat menyegmentasikan pasar berdasarkan faktor-
faktor seperti usia, jenis kelamin, kelas sosial, dan gaya hidup.
Segmentasi ini akan memungkinkan bisnis untuk memasarkan
berbagai jenis pakaian ke setiap kelompok berdasarkan kebutuhan
dan preferensi unik mereka.

Memahami segmentasi pasar juga membantu bisnis
mengidentifikasi kesenjangan di pasar dan mengembangkan
produk atau layanan baru untuk memenuhi kebutuhan segmen
tertentu. Dengan demikian, bisnis dapat meningkatkan pangsa
pasar dan pendapatan mereka sambil memenuhi kebutuhan
segmen tertentu yang mungkin sebelumnya terabaikan.

Singkatnya, segmentasi pasar sangat penting dalam
mengukur permintaan karena memberikan wawasan yang rinci
tentang kebutuhan dan preferensi segmen pasar yang berbeda.
Informasi ini sangat penting dalam mengembangkan strategi
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pemasaran yang efektif, mengidentifikasi kesenjangan di pasar, dan
pada akhirnya meningkatkan pendapatan dan pangsa pasar.

3.9 Memahami Perilaku Konsumen: Kunci untuk

Mengukur Permintaan Pasar

Pemahaman terhadap perilaku konsumen sangatlah
penting dalam mengukur permintaan pasar. Oleh karena itu, saat
mengevaluasi permintaan pasar, diperlukan pemahaman terhadap
faktor-faktor yang memengaruhi perilaku konsumen, seperti
demografi, psikografi dan faktor ekonomi (Sattarova &
Cherkashina, 2022).

Faktor demografi, seperti usia, jenis kelamin, pendapatan,
dan tingkat pendidikan, dapat memberikan wawasan yang
berharga terhadap perilaku konsumen. Sebagai contoh, produk
yang menarik bagi konsumen yang lebih muda mungkin
memerlukan strategi pemasaran yang berbeda dari produk yang
menargetkan konsumen yang lebih tua.

Faktor psikografis, seperti kepribadian, nilai, dan gaya
hidup, juga dapat memberikan dampak yang signifikan terhadap
perilaku konsumen. Pemahaman terhadap nilai dan gaya hidup
target pasar dapat membantu dalam menyesuaikan pesan
pemasaran dan penawaran produk agar dapat memenuhi
kebutuhan konsumen dengan lebih baik.

Faktor ekonomi, seperti pendapatan yang dapat
dibelanjakan, kepercayaan konsumen, dan suku bunga, juga dapat
memengaruhi perilaku konsumen. Dengan memantau indikator
ekonomi, dapat diperoleh wawasan yang berharga tentang
permintaan pasar dan membantu dalam membuat keputusan yang
tepat dalam hal penetapan harga, pengembangan produk, dan
strategi pemasaran.

Dengan memahami perilaku konsumen, dapat diperoleh
wawasan  berharga terhadap permintaan pasar dan
mengembangkan strategi yang efektif untuk memenuhi kebutuhan
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target pasar. Pemahaman terhadap perilaku konsumen sangatlah
penting baik dalam peluncuran produk baru maupun dalam
ekspansi ke pasar baru, guna mencapai kesuksesan dalam
lingkungan bisnis yang kompetitif saat ini.

3.10 Studi Kasus Perusahaan yang Berhasil

Mengukur Permintaan Pasar

Salah satu perusahaan yang berhasil mengukur permintaan
pasar adalah Apple Inc. (Van De Vliert, 2021). Raksasa teknologi ini
dikenal dengan produk-produk inovatifnya, yang didorong oleh
wawasan mendalam tentang kebutuhan dan keinginan pelanggan.
Apple memiliki tim ahli yang menganalisis tren pasar dan perilaku
konsumen untuk memahami apa yang dicari pelanggan dalam
produk mereka. Mereka menggunakan berbagai metode untuk
mengukur permintaan pasar, termasuk survei, kelompok fokus,
dan analisis online.

Sebagai contoh, ketika Apple mengembangkan iPhone
pertama, mereka melakukan penelitian ekstensif untuk memahami
apa yang diinginkan pelanggan dalam sebuah ponsel pintar.
Mereka mensurvei pelanggan potensial untuk mempelajari
preferensi dan masalah mereka dengan ponsel yang ada. Mereka
juga melakukan kelompok fokus untuk mengumpulkan data
kualitatif tentang perilaku dan sikap pelanggan terhadap teknologi.
Berdasarkan penelitian ini, Apple mengembangkan produk yang
tidak hanya memenubhi tetapi juga melampaui harapan pelanggan.

Apple juga menggunakan analisis online untuk mengukur
permintaan pasar. Mereka melacak perilaku pengguna di situs web
dan platform media sosial mereka untuk memahami produk dan
fitur apa yang paling populer. Mereka menggunakan data ini untuk
membuat keputusan strategis tentang pengembangan produk dan
pemasaran.

Secara keseluruhan, kesuksesan Apple dalam mengukur
permintaan pasar adalah hasil dari komitmen mereka untuk
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memahami kebutuhan dan keinginan pelanggan mereka. Dengan
menggunakan kombinasi metode kualitatif dan kuantitatif, mereka
dapat mengembangkan produk yang sesuai dengan konsumen dan
membuat mereka terus datang kembali.

3.11 Kesimpulan

Pemahaman yang baik tentang perilaku konsumen sangat
penting dalam mengukur permintaan pasar. Namun demikian,
pemahaman ini harus selalu diperbarui mengingat pasar selalu
berubah seiring waktu. Oleh karena itu, perusahaan harus terus
mengikuti perubahan-perubahan ini untuk memastikan mereka
tetap relevan dan mempertahankan loyalitas pelanggan.

Dengan terus melakukan pengukuran dan analisis
permintaan pasar, perusahaan dapat mengidentifikasi tren-tren
yang muncul dan mengantisipasi perubahan perilaku pelanggan.
Dalam hal ini, perusahaan dapat menyesuaikan strategi bisnis
mereka agar tetap relevan dan efektif. Dengan demikian,
perusahaan dapat tetap berada di depan dalam persaingan dan
memenuhi kebutuhan pelanggan secara efektif.

Dalam proses pengukuran dan analisis permintaan pasar
yang berkelanjutan, perusahaan akan memperoleh wawasan yang
berharga tentang perilaku pembelian pelanggan. Informasi ini akan
membantu perusahaan dalam menyesuaikan upaya pemasaran
dan pengembangan produk agar lebih efektif dalam memenuhi
kebutuhan pelanggan. Dengan begitu, perusahaan tidak hanya
dapat meningkatkan pangsa pasar, tetapi juga meningkatkan
kepuasan dan tingkat retensi pelanggan.

Kesimpulannya, pemahaman terhadap permintaan pasar
merupakan kunci keberhasilan setiap bisnis dalam pasar yang
kompetitif saat ini. Dengan menerapkan alat pengukuran dan
analisis yang tepat, perusahaan dapat tetap menjadi yang terdepan
dan terus memenuhi kebutuhan dan preferensi pelanggan secara
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efektif. Dengan demikian, perusahaan dapat mempertahankan
keunggulan kompetitif mereka di pasar yang berubah-ubah.
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BAB 4
METODA DAN UKURAN SAMPEL

Oleh Sutresna Juhara

4.1 Pendahuluan

Salah satu permasalahan yang sering dihadapi oleh para
peneliti dalam pengumpulan data pada umumnya adalah perihal
berapa banyak data yang harus dikumpulkan untuk mendukung
penelitiannya, agar hasil yang dipeoleh dapat merepresentasikan
populasinya. Populasi dalam hal ini adalah meliputi seluruh
kumpulan objek-objek yang menjadi sasaran didalam
penelitiannya. Karena kita dapat pahami bahwa ukuran besarnya
populasi bisa terbatas sampai tak terhingga. Untuk mensiasati
kondisi seperti ini, maka peneliti didalam medapat disefinisikan
sebagai suatu bagian kecil yang diambil dari populasi, dan melalui
sampel ini diharapkan data yang diambil dapat mewakili atau
merepresentasikan dari populasi objek penelitian yang secara
statistic dapat dijadikan sebagai kesimpulan umum tentang
populasi tersebut.

Sebagai contoh, apabila kita akan melaksanakan penelitian
untuk mengetahui persepsi konsumen terhadap suatu produk,
sebelum menetapkan banyaknya jumlah sampel yang akan
diambil, sebaiknya terlebih dahulu harus mengetahui karakteristik
produk beserta segmen pasar dari produk tersebut, kita tidak
mungkin melakukan pengambilan data dari seluruh anggota
populasi. Karena hal ini pasti membutuhkan biaya, sumberdaya,
energi dan waktu yang sangat besar. Maka metoda sampling adalah
salah satu solusi yang dapat kita lakukan, yakni dengan mengambil
beberapa data sebagai sampel penelitian yang mampu mewakili
karakteritik populasinya.
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4.2 Alasan Penarikan Sampel

Ada beberapa alasan mengapa metoda sampling cukup baik
untuk dipilih sebagai teknik pengumpulan data. Alasan yang paling
umum adalah karena adanya keterbatasan waktu, energi,
sumberdaya dan biaya, apalagi jika penelitian tersebut
memrluakan suatu proses pengujian yang merusak objek
penelitian  (destructive test). Namun demikian didalam
pengambilan data sampel tersebut tetap harus memenubhi kriteria
persyaratan sampling yang merepresentasikan populiasinya. Ini
sejalan dengan tujuan penelitian yakni untuk menjeneralisasikan
populasi berdasar hasil pengamatan atau observasi terhadap
sampel tersebut, artinya bahwa data sampel yang diambil tersebut
adalah benar-benar mewakili populasi dari objek penelitian.

4.3 Metode Penarikan Sampel

Secara umum telah diketahui, bahwa ada 2 (dua) jenis
metoda sampling, yaitu :

4.3.1 Metoda Sampling Probabilitas (Probability Sampling
method)

Metoda sampling probabilitas adalah merupakan metode
pengambilan sampel dengan cara pemilihan secara acak. Pada
metoda ini setiap anggota populasi memiliki peluang yang sama
untuk dipilih menjadi sampel. Untuk memperoleh sampel yang
representatif, peneliti perlu mempelajari karakteristik dari
populasi secara umum. Pemilihan secara random disini bukan
berarti proses pemilihan dilakukan dengan sembarangan atau
sesuka hati, akan tetapi, meskipun sistem pemilihannya dilakukan
secara acak, namun sitematika dan konsep ilmiah dalam
pemilihan sampel yang tepat harus menjadi komitmen peneliti.

Disini akan dijelaskan 5 (lima) metode yang dapat
digunakan untuk mengambil sampel probabilitas. Metode
tersebut adalah (1). metode sampel random sederhana, (2).
metode sampel random berstarata (3). metoda sampel random
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kelompok (4). metode sampel random sistematis, dan (5) metoda
sampel random bertingkat.

a)

b)

Sampel acak sederhana (simple random sampling)

Metoda penarikan sampel acak sederhana merupakan
Teknik atau metoda sampling yang paling baik secara teori dan
secara empiris serta cukup representatif. Dalam pengambilan
sampel acak sederhana, peneliti harus memastikan, bahwa
semua anggota populasi sudah dimasukkan ke dalam
daftar induk dan kemudian subjek dipilih secara acak dari
daftar induk tersebut, setiap anggota populasi memiliki
peluang yang sama untuk dipilih sebagai subjek penelitian.
Banyak alat yang dapat digunakan untuk membantu
menentukan sampel secara acak, antara lain dapat
menggunakan tabel bilangan random atau menggunakan
kalkulator yang memiliki program untuk bilangan random.
Sampel acak berstrata (stratified random sampling)

Metode penarikan sampel secara random bertingkat
adalah merupakan bagian suatu prosedur sampel random
sederhana yang ditarik dari setiap tingkat yang memiliki
kesamaan karakteristik. Pengambilan sampel yang
dilakukan pada metode ini, pada langkah pertama subjek
dikelompokkan ke dalam beberapa klasifikasi yang
berbeda-beda, misalkan diklasifikasikan berdasar atas
gender, atau tingkat starata pendidikan, atau tingkatan
kelas sosial dan lainnya.

Metoda sampel acak berstrata dapat dibagi
menjadi dua, yakni sampel acak berstrata proporsional dan
sampel acak berstrata disproporsional. Cotohnya, misalkan
dalam suatu perusahaan mempunyai pegawai dengan latar
belakang pendidikan SLTP ada 200 orang , berpendidikan
SLTA ada 780 orang, Sarjana S-1 ada sebanyak 90 orang,
Sarjana S-2 ada 4 orang, dan yang berpendidikan Doktor S-
3 ada 3 orang, maka sampel yang diambil harus
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d)

48

proporsional berdasarkan strata pendidikan pegarai
tersebut secara proporsional. Sementara pada metoda
Sampel acak berstrata disproporsional penentuan jumlah
sampelnya , apabila mengambil contoh kasus di atas dalam
hal ini, hanya ada 3 orang pegawai yang berpendidikan S3
dan 4 orang yang berpendidikan S2, Karena jumlah
pegawai yang berpendidikan S2 dan S3 sangat sedikit
secara  signifikan  dibandingkan  pegarwai  yang
berpendidikan S1, SLTA dan SLTP, maka suluruh pegawai
yang berpendidikan S-2 dan S-3 tersebut dapat diambil
sebagai sampel.

Metode sampel berkelompok (cluster sampling)

Metode ini adalah suatu metoda yang menerapkan
prosedur penarikan sampel probabilitas melalui pemilihan
subpopulasi yang disebut sebagai kelompok, kemudian setiap
anggota elemen dalam kelompok-kelompok tersebut dipilih
sebagai sampel. Teknik sampling ini sangat cocok digunakan
untuk menentukan sampel apabila objek yang akan diteliti
memiliki sumber data yang sangat luas,

Dalam metoda pengambilan sampel acak Kklister,
populasi dibagi menjadi beberapa kelompok-kelompok
yang unik. Namun demikian, kelompok-kelompok yang
unik tersebut tetap harus dapat mewakili kelompok yang
beragam dari populasinya. Contohnya pengelompokan
industri  berdasarkan ukuran jumlah pegawai yang
dipekerjakan (industri besar, menengah, kecil). Konsep
pengelompokan dalam metoda ini biasanya dibagi ke dalam
beberapa kelompok yang bersifat mutually exclusive, kemudian
dilakukan pemilihan secara acak dan akhirnya anggota-
anggota kelompok tersebut dipilih secara acak untuk dijadikan
sampel.

Pengambilan sampel sistematis (systematic sampling)



Pengambilan sampel acak sistematis merupakan
metoda pengambilan sampel dilakukan secara acak pada
unsur pertama, kemudian selanjutnya diambil secara
sistematis menurut pola tertentu.

Biasanya pada langkah awal ditetapkan populasi yang
akan diteliti, kemudian ditetapkan jumlah ampel yang akan
diteliti berdasarkan metodologi tertentu dan tentukan
nomor-nomor sampel berdasar kelas interval yang telah
ditetapkan.

e) Pengambilan sampel multi-tahap (multi-stage sampling)

Ada 2 (dua) tahapan atau lebih yang biasa dilakukan
dalam pengambilan sampel multi tahap ini. Prinsip utama
yang terpenting dalam metoda ini adalah menggabungkan
bebrapa metode penarikan sampel dengan tujuan efisien
dan  efektif. = Menggabungkan dua atau lebih
teknik probability sampling pada berbagai tahap penelitian
adalah merupakan inisiatif seorang peneliti untuk dapat
mengurangi bias sebanyak mungkin.

4.3.2 Non-Probability Sampling

Sampling non-probabilitas merupakan suatu prosedur
penarikan sampel yang memiliki tingkat subjektivitas tinggi. Pada
metode ini setiap anngota elemen populasi tidak memiliki peluang
yang sama untuk dipilih sebagai sampel. Namun kentungannya
antara lain dapat menghemat waktu dan biaya dibandingkan
dengan probability sampling. Dalam kasus-kasus tertentu,
kemungkinan besar metoda ini memiliki tingkat efisiensi dan

efektifitas yang cukup baik.
Beberapa metoda sampling non-probabilitas dapat

dijelaskan sebagai berikut :

a) Sampling Purposive (Purposive Sampling)

Metoda ini merupakan metoda teknik pengambilan
sampel dengan cara memilih subjek yang dianggap mewakili
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populasi berdasarkan kriteria yang ditetapkan oleh peneliti itu
sendiri.
b) Sampling Kemudahan (Accidental Sampling)

Pengambilan sampel pada metoda sampling
kemudahan, biasanya bergantung pada kemudahan akses
untuk mendapatkan subjek, misalnya untuk mandapatkan
persepsi kepuasan pengguan jalan trotoal, maka si peneliti
melakukan wawancara atau ajuan pertanyaan terhadap orang
yang paling mudah dunutk diminta informasi pengguan jalan
yang saat itu berda pada lokasi trotoar yang diteliti.

¢) Sampling Kuota (Quote Sampling)

Prinsip dasar penerapan dari metoda ini adalah, bahwa
peneliti harus terlebih dahulu menetapkan standar yang
relevan yang dapat menjelaskan kareakteristik populasi,
artinya peneliti harus mengetahui distribusi populasinya..
sebagai contoh jika kita ingin mengambil jumlah sampel
sebanyak 1000 orang penduduk Tangerang Raya. Apabila
peneliti mengetahui sebaran penduduk tersebut secara
geografis, maka sampelnya dapat ditarik berdasarkan
prosentase distribusi yang sama.

d) Sampling Bola Salju ( Snowball Sampling)

Umumnya metoda bola salju diterapkan peneliti pada
subjek yang cukup sulit untuk dilacak. Misal pada sustu topik
yang sangat sensitif, sukar didiskusikan secara terbuka dan
dilkukan secara berantai terus menerus dari ukuran sampel
yang kecil sampai jumlah sampel yang diinginkan itu
terpenuhi.

4.4 Ukuran Penarikan Sampel

Seperti telah dijelaskan sebelumnya, bahwa mengingat
keterbatasan sumberdaya, biaya dan waktu, maka dalam
pengumpulan data umumnya dilakukan secara sampling.
Pertanyaan selanjutnya adalah berapa ukuran atau jumlah sampel
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yang harus diambil agar data yang diperoleh dari hasil sampling

tersebut dapat merepresentasikan populasinya. Untuk ini maka

secara statistik ada beberapa metoda atau formula yang telah
dikembangkan oleh para ahli. Mengingat penentuan jumlah
sampel penelitian akan menentukan proses, analisa dan hasil serta
dampak dari keputusan dalam penentuan besarnya ukuran sampel
tersebut, maka ada beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam
pengambilan jumlah sampel tersebut, diantaranya adalah
penetapan margin of error (atau sampling error) dan tingkat
kepercayaan (level of confidence) yang akan digunakan. Sampling
of Error adalah tingkat kesalahan dalam pengambilan sampel,
dan ini merupakan pengungkapan peneliti terkait tingkat
kepercayaan atas hasil surveynya. Dengan margin of error yang
lebih rendah berati menunjukan tingkat kepercayaan peneliti yang
lebih tinggi terhadap hasil survey yang dipeolehnya.

Ada empat aspek mendasar yang harus diperhatikan
didalam mengambil keputusan sampling, yaitu :

1) Aspek tujuan penelitian, apakah tujuan penelitian untuk
menduga nilai rata-rata atau proporsi populasi, atau bersifat
deskriptif atau inferensial.

2) Aspek tingkat keandalan yang diinginkan. Tingkat keandalan
penelitian merupakan suatu aspek yang perlu diperhitungkan
dalam menentukan ukuran sampel, berapa prosen peneliti
memiliki tingkat kepercayaan bahwa secara statistik, dari
sampel yang dikur tersebut dapat menggambarkan parameter
populasinya.

3) Aspek toleransi besar galat. Karena pengukuran tidak
dilakukan terhadap seluruh anggota populasi, maka pada
setiap pengumpulan data sangat memungkinkan terjadi
kesalahan.

4) Aspek keragaman populasi yang akan diteliti. Ukuran dispersi
menjadi salah satu hal yang sangat penting untuk diperhatikan
dalam perhitungan menentukan ukuran sampel.
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4.4.1 Rumus Slovin

Rumusan formula Slovin adalah merupakan bentuk
kekhususan dari formula Cochran, dengan mengambil
proporsional pada nilai P=0,5 dan tingkat kepercayaan 95 % (
atau tingkat signifikansia= 5 %). formula tersebut pada
dasarnya diperoleh dari formulasi pengambilan sampel untuk
populasi yang terbatas sampel random sederhana dengan
pengambilan sampel tanpa pengembalian. Bentuk umum
formula Cochran untuk penentuan besarnya sampel adalah :

T

dimana

Z2p(1 - P)

ny =

Ada beberapa asumsi yang digunakan untuk formula ini, yakni:
1. Tingkat kepercayaan yang digunakan adalah 95 persen
(nilai Z =1,96)
2. Nilai P yang digunakan = 0,5.

Rumus Slovin merupakan salah  satu rumus yang
umum digunakan untuk menentukan ukuran sampel secara
statistik dalam meng-estimasi proporsi populasi (bukan
untuk estimasi parameter yang lainnya) dalam
penghitungan data hasil survey dengan populasi yang relatif
besar. Rumus Slovin dapat digunakan untuk pengambilan
sampel probabilitas dan non-probabilitas. Dalam teknik
sampling probabilitas memungkinkan semua anggota populasi
mendapat peluang yang sama untuk dipilih menjadi sampel.
Model matematis rumus Slovin adalah sebagai berikut:
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N
n= ;

1 F Nie)

Keterangan :
n = ukuran sampel
N = ukuran populasi, dan
e = margin of error,

4.4.2 Penentuan Ukuran Sampel untuk Rata-rata Populasi
Banyak
Formula matematis ukuran sampel untuk mengestimasi
parameter rata-rata y populasi yang besar adalah :

] 1]
Zono”
n=—73—
e2

Dimana:

n = ukuran sampel,

Z = nilai distribusi normal standar,

a = tingkat signifikansi,

o = standar deviasi dan

e = margin of error.

Formula matematis di atas diperoleh atas dasar estimasi
rata-rata puntuk  populasi berukuran besar pada selang
kepercayaan rata-rata y, yaitu:

a

T+ 70—

[0 —
N4

Dimana x bar adalah estimator rata-rata
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4.4.3 Penentuan Ukuran Sampel untuk Proporsi Populasi
Banyak
Formula matematis ukuran sampel untuk mengestimasi
parameter proporsi (p) dalam populasi yang ukurannya besar
adalah n=e2Za/22p(1-p)

Z%9p(1 ~ p)
n=-—gy
R

Dimana :
n adalah ukuran sampel yang akan dicari,
Z adalah nilai distribusi normal standar,
a adalah tingkat signifikansi,
p adalah proporsi dan
e adalah margin of error.

Formula ini diturunkan dari ukuran sampel untuk
mengestimasi proporsi dari estimasi interval kepercayaannya,
yaitu :
p"*Za/2np(1-p)dimana (p”) adalah estimator proporsi.

4.4.4 Penentuan Ukuran Sampel untuk Rata-rata Populasi
Terbatas
Ukuran sampel untuk estimasi rata-rata u pada populasi
berukuran kecil (populasi terbatas) adalah :

Fh}:\;
ng + (N — 1)

n =

Dimana :
n = ukuran sampel yang akan dicari,
N = Ukuran populasi
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)] ]
Zf._ ) a~

ng = —7;—
£s

4.4.5 Penentuan Ukuran Sampel untuk Proporsi Populasi
Terbatas
Formula matematis penentuan ukuran sampel untuk
mengestimasi parameter proporsi(p) dengan ukuran populasi
atau populasi terbatas diturunkan dari estimasi interval
kepercayaan

{p(1— p) N —n

5 T = Z,', ¢ { =

F ')\ n \ N -1
dimana

fp(1 —p) | N-n

=2y 2y n /| N -1
dan

[N —n
VN1

Merupakan koreksi dari estimasi populasi terbatas.

Sehingga didapatkan formula sbb.:

ngN

i = -
ng+ (N —1)
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Dimana:
n = ukuran sampel yang akan dicari,
N = ukuran populasi, dan no

Z;,p(1 - p)
7?|“| — _f
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BAB 5
METODE PERAMALAN KUANTITATIF

Oleh Khamaludin

5.1 Pendahuluan

Era globalisasi menuntut kecepatan dan ketepatan dalam
pengambilan keputusan, termasuk keputusan yang akan datang.
Mereka harus menentukan berapa jumlah bahan baku yang akan
dibeli untuk musim berikutnya. Mereka juga harus bisa
menentukan jumlah mesin produksi yang akan dibeli untuk
menambah kapasitas produksi, meski tidak tahu berapa
permintaan yang akan datang di musim depan. Pengambil
keputusan yang tidak pasti harus dapat memprediksi apa yang
akan terjadi di masa depan seperti jumlah permintaan, penjualan
atau keuntungan.

Peramalan adalah teknik memprediksi apa yang akan
terjadi di masa depan dengan menggunakan kombinasi masa lalu,
intuitif, subyektif, atau matematis (Heizer dan Render, 2006).
Pengertian peramalan juga diberikan oleh Rusdiana (2014) bahwa
peramalan adalah perkiraan suatu tingkatan, misalnya permintaan
akan satu atau lebih produk di masa yang akan datang. Perkiraan
dilakukan dengan menggabungkan analisis statistik dan
pengetahuan untuk dapat mengembangkan perkiraan yang dapat
diterima sehingga mampu membuat perencanaan yang baik dan
mengetahui kemungkinan untung atau ruginya (Hoshmand, 2010).
Kemajuan teori dan praktik peramalan merupakan sebuah
jawaban dari meningkatnya kompleksitas dan daya saing global.
Perkembangan teknologi harus mampu merevolusi bagaimana
informasi diproses. Kompleksitas yang meningkat akan seiring
dengan risiko yang harus diambil dalam sebuah pengambilan
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keputusan. Alat bisnis yang digunakan dalam mengambil
keputusan dengan basis data yang baik salah satunya
menggunakan teknik peramalan.

5.2 Metode Peramalan
Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa dua
pendekatan umum digunakan dalam peramalan, analisis
kuantitatif dan analisis kualitatif. ~Peramalan kuantitatif
(quantitative forecasting) menggunakan berbagai model matematis
yang memanfaatkan data masa lalu dan variabel penyebab untuk
memprediksi permintaan, sedangkan peramalan kualitatif
(qualitative forecasting) mengandalkan penilaian subyektif yang
menggabungkan beberapa faktor seperti intuisi, emosi,
pengalaman pribadi, dan sistem nilai pembuat keputusan (Heizer
dan Render, 2006).
A. Peramalan Kualitatif
Menurut Montgomery, Jennings dan Kulahci (2015),
metode peramalan kualitatif bersifat subyektif dan
memerlukan penilaian dari banyak ahli, dan digunakan dalam
situasi di mana peramalan didasarkan pada sedikit atau tidak
ada data historis seperti pengenalan produk baru yang tidak
punya data historis yang relevan.
Teknik dalam peramalan kualitatif (Heizer dan Render, 2006):
a. Keputusan pendapat juri atas pendapat administrasi
(jury of executif opinion). Metode ini mengambil
pendapat dari sekelompok kecil manajer atau tim
manajemen, terkadang digabungkan dengan model
statistik gabungan untuk membuat ramalan permintaan
(Heizer dan Render, 2006).
b. Metode delphi (delphi method).
Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa metode
ini melibatkan tiga pihak yaitu pengambil keputusan,
staf, dan responden. Pengambil keputusan biasanya
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memiliki 5-10 orang yang membuat ramalan. Tugas staf
adalah mendukung pengambil keputusan dengan
mempersiapkan, mendistribusikan, mengumpulkan, dan
meringkas berbagai kuesioner dan hasil penelitian.
Responden adalah sekelompok orang yang biasanya
berada di lokasi yang berbeda di mana evaluasi
diterapkan. Responden ini memberikan masukan
kepada pengambil keputusan sebelum membuat
prediksi.

c. Gabungan tenaga penjualan (sales force composite).
Dengan pendekatan ini, Heizer and Render (2006)
mengatakan bahwa setiap penjual memperkirakan
berapa banyak penjualan yang dapat mereka lakukan di
wilayah mereka. Estimasi ini kemudian diperiksa
kembali untuk memastikan bahwa prediksi atau
perkiraan tersebut cukup realistis. Perkiraan tersebut
kemudian dikumpulkan pada tingkat yang lebih luas
menjadi perkiraan total.

d. Jajak pendapat konsumen (consumer market survey).
Menurut Heizer and Render (2006) bahwa teknik di
balik metode ini terdiri dari meminta konsumen untuk
memberikan umpan balik tentang keinginan dan
kemampuanya untuk membeli di masa depan. Hal ini
juga mengantisipasi dan meningkatkan perencanaan
atau desain produk.

. Peramalan Kuantitatif

Peramalan kuantitatif merupakan metode peramalan
berbeda dengan anggapan bahwa data historis dapat
digunakan untuk membuat peramalan (Haming and
Nurnajamuddin, 2014). Ada dua macam peramalan kuantitatif
yaitu berdasarkan deret waktu dan asosiatif (Heizer dan
Render, 2006).
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Model deret waktu. Menurut Heizer dan Render
(2006) model ini membuat perkiraan dengan mengasumsikan
bahwa masa depan merupakan fungsi dari masa laluy, yaitu apa
yang terjadi selama periode tertentu yang disertai dengan
informasi yang digunakan dalam membuat ramalan. Yang
termasuk dalam model ini mencakup naive method, moving
average dan exponential smoothing (Heizer dan Render, 2006).

Model asosiatif. Model ini menggabungkan beberapa
faktor atau variabel yang dapat mempengaruhi jumlah
ramalan. Termasuk model asosiatif (hubungan sebab akibat)
adalah proyeksi tren dan regresi linier.

5.3 Tahapan Sistem Peramalan

Menurut Heizer dan Render (2006) bahwa pada saat
menerapkan sistem peramalan ada tujuh tahapan yang harus
dilalui oleh pengambil keputusan dalam melakukan peramalan.

1. Menetapkan tujuan peramalan. Tujuan yang jelas
diharapkan mampu mengarahkan langkah-langkah yang
harus diambil termasuk data yang harus disiapkan atau pun
survei yang harus dilakukan. Apakah tujuan peramalan
untuk  memperkirakan  produksi, penjualan, atau
permintaan.

2. Menetapkan unsur yang akan diramal. Terkait tahapan ini,
peramalan harus lebih spesifik menetapkan unsur, produk
atau bahan baku apa yang akan diramal permintaannya atau
penjualannya.

3. Menetapkan horison waktu peramalan. Peramalan yang
dibuat harus ditetapkan dalam jangka pendek, menengah
atau panjang (Heizer dan Render, 2006).

4. Memilih model peramalan. Peramalan yang buat apakah
dengan pendekatan kuantitatif atau kualitatif. Bila dengan
pendekatan kuantitatif pun harus ditetapkan model
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peramalannya. Setiap dari model peramalan mempunyai
karakteristik yang berbeda.

5. Mengumpulkan data yang diperlukan. Data ini merupakan
hal penting yang dapat mempengaruhi prediksi atau
peramalan yang akan dilakukan. Data yang benar dan akurat
diharapkan mampu menghasilkan peramalan yang baik.

6. Membuat peramalan. Tahapan ini merupakan tahapan inti
dari peramalan itu sendiri. Dengan rumus dan model
matematik yang ada diharapkan mampu mendorong
langkah peramalan semakin baik.

7. Konfirmasikan dan terapkan hasil peramalan. Bagian
penjualan, penyediaan, pemasaran atau produksi menguji
ramalan yang dihasilkan untuk menentukan apakah model,
asumsi, atau data yang dipakai sudah benar. Pada tahapan
ini juga dilakukan perhitungan kesalahan atau tingkat
kesalahan peramalan yang sudah dibuat.

5.4 Metode Peramalan kuantitatif
Beberapa teknik peramalan menurut Heizer and Render

(2006) yang termasuk dalam peramalan kuantitatif adalah sebagai

berikut:

1. Metode Naif
Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa metode ini
adalah pendekatan peramalan yang paling sederhana yang
memandang bahwa permintaan di musim berikutnya akan
sama dengan permintaan musim sebelumnya. Menurut
Hoshmand (2010) bahwa kesederhanaan pendekatan naif
membuatnya sangat berguna untuk peramalan cepat bila
pola data sedemikian rupa sehingga tidak ada banyak
perubahan pada satu periode waktu dan periode lainnya.
Namun model ini pula memiliki keterbatasan bahwa
peramalan hanya bergantung pada masa lalu dan
kemungkinan ditemukan keacakan data yang signifikan.
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Metode Rata-rata Bergerak (moving average)

Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa metode ini
menggunakan beberapa data aktual masa lampau untuk
membuat peramalan. Metode ini berguna jika kita dapat
berasumsi bahwa permintaan pasar akan stabil sepanjang
waktu yang diramalkan.

Menurut Heizer dan Render (2006) secara matematis
metode ini dapat ditulis sebagai berikut:

¥, permintaan n periode sebelumnya

Rata — rata bergerak =

n

di mana n merupakan jumlah periode dalam rata-rata
bergerak, misalnya 4, 5, 6 berarti rata-rata bergerak 4, 5,
atau 6 periode. Menurut Khamaludin et al (2019) dan
Hudaningsih, Firda Utami dan Jabbar (2020) metode moving
average ini cukup baik digunakan dibandingkan jika
dibandingkan dengan metode lain kerena memiliki tingkat
kesalahan yang kecil.

Heizer dan Render (2006) mengatakan ketika tren atau pola
teridentifikasi, pembobotan dapat digunakan untuk
memberi bobot lebih pada nilai terbaru. Teknik peramalan
ini lebih responsif terhadap perubahan karena bobot lebih
diberikan pada periode waktu yang lebih pendek. Penetapan
bobot tidak menentu karena tidak ada formula untuk
menetapkan bobot. Oleh karena itu, menentukan bobot yang
akan digunakan membutuhkan pengalaman (Heizer dan
Render, 2006).

Metode rata-rata bergerak dengan pembobotan dituliskan
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2006):



Rata-rata bergerak dengan pembobotan =
Y.(bobot pada periode n)(permintaan pada periode n)

> bobot

. Pemulusan Eksponensial (exponential smoothing)

Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa metode ini
merupakan metode peramalan moving average dengan
bobot yang canggih, namun mudah diterapkan. Metode ini
menerapkan sangat sedikit informasi data historis.

Secara matematis penghalusan eksponensial dasar ditulis
sebagai berikut (Heizer dan Render, 2006):

Peramalan baru = peramalan periode sebelumnya + o(permintaan
aktual periode sebelumnya - peramalan periode sebelumnya)

di mana a merupakan konstanta pembobotan yang nilainya
dengan rentang dari 0 hingga 1.

Ft = Fr1 + a(As-1 — Fi1)

dimana Ft  =ramalan baru
Fi1  =ramalan sebelumnya
a = konstanta pemulusan (0 <a < 1)
Ar1 = permintaan aktual musim lalu

Menurut Lusiana dan Yuliarty (2020) metode exponential
smoothing dengan a = 0,2 cukup baik bila dibandingkan
dengan a = 0,1.

. Proyeksi Tren (tren projection)

Menurut Heizer dan Render (2006) bahwa proyeksi ini
mencocokkan garis dengan kumpulan data musim
sebelumnya dan kemudian memproyeksikan garis tersebut
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ke musim depan untuk ramalan jangka sedang hingga
panjang.

Pembuatan garis tren linier dengan data statistik dapat
menggunaakan least square method (Heizer dan Render,
2006). Pendekatan ini menghasilkan sebuah garis linier yang
meminimumkan total kuadrat dari penyimpangan vertikal
garis untuk setiap pengamatan sebenarnya (Heizer dan
Render, 2006). Gambar 5.1 memperlihatkan pendekatan
kuadrat terkecil.

-

¥y =a+ bx

di mana:

¥ = nilai variabel yang diprediksi
a = persilangan sumbuy

b =kemiringan garis regresi

X =variabel bebas

Gambar 5.1. Grafik Pendekatan Least Square
Sumber: Heizer dan Render (2006)



Untuk mengetahui nilai a, b untuk garis regresi. Slope b
dirumuskan:

b Y. xy —nxy
Y x2 — ni?

di mana b = kemiringan garis regresi

Pada penelitian yang dilakukan Hernadewita et al (2020)
dari metode time series yang digunakan pada penentuan
metode peramalan penjualan obat generik, metode tren
musiman sangat baik karena menghasilkan tingkat
kesalahan yang kecil.

. Metode Analisis Regresi dan Korelasi

Menurut Montgomery, Jennings and Kulahci (2015), regresi
diimplementasikan untuk mengetahui hubungan saling
mempengaruhi antara peubah x dengan peubah y.
Sedangkan korelasi digunakan untuk mengevaluasi
kedekatan dan sifat hubungan antara peubah bebas dan
terikat persamaan regresi linier.

Menurut Ahmad (2020) dan Samuel et al (2020) metode ini
cukup efektif karena memiliki tingkat kesalahan MAPE yang
sangat kecil. Sejalan dengan penelitian penentuan metode
peramalan permintaan yang dilakukan Darozat, Wahyudin
and Hamdani (2022) mengatakan bahwa dari metode
permalan yang digunakan yaitu: metode naif, regresi linier,
moving average dan double exponential smoothing bahwa
penggunaan regresi cukup baik dibandingkan metode lain
yang digunakan.
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5.5 Kesalahan Peramalan

Heizer dan Render (2006) mengatakan bahwa keakuratan
dari keseluruhan metode peramalan dapat dicapai dengan melihat
hasil prediksi dengan hasil sebenarnya. Jika Fr mewakili prediksi
pada musim t, dan A: mewakili permintaan sebenarnya pada
musim t, maka kesalahan ramalan:

Kesalahan ramalan = Permintaan aktual - Nilai ramalan
=A-F;

Perhitungan untuk melihat seberapa baik metode ramalan
dari data sebenarnya digunakan tingkat kekeliruan ramalan
(forecast error) total (Heizer dan Render, 2006).

Perhitungan kesalahan peramalan (Heizer dan Render, 2006):

1. Rata-rata Penyimpangan Mutlak (MAD)
Nilai ini diperoleh dengan membagi jumlah nilai mutlak dari
setiap penyimpangan ramalan dengan jumlah data (n)
(Heizer dan Render, 2006)

¥ |aktual — ramalan|
MAD =

n

2. Rata-rata Penyimpangan Kuadrat (MSE)
Ini adalah perbedaan kuadrat rata-rata antara hasil yang
diprediksi dan sebenarnya (Heizer dan Render, 2006).

_ X(kesalahan ramalan)®

MSE
n

3. Rata-rata Mutlak Persen Penyimpangan (MAPE)
Selisih mutlak rata-rata nilai ramalan dan sebenarnya,
dinyatakan sebagai persentase dari nilai sebenarnya (Heizer
dan Render, 2006).
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MAPE =

100 }iL, |aktual; — ramalan;|/aktual;

n
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BAB 6
PERENCANAAN PROSES PRODUKSI

Oleh Hayati Mukti Asih

6.1 Sistem Manufaktur

Sistem manufaktur adalah keseluruhan entitas yang bekerja
secara sistematis dan terintegrasi untuk mengubah dari barang
mentah menjadi barang jadi. Fungsi dari sistem manufaktur adalah
memastikan kualitas dan kuantitas produk berdasarkan keinginan
konsumen (Li et al, 2022). Menurut Bellgran dan Safsten (2010),
manufaktur lebih besar daripada produksi seperti yang terlihat
pada Gambar 6.1. Kemudian, sistem produksi mencakup sistem
produksi cadang dan sistem perakitan, dimana sistem produksi
lebih besar daripada dari kedua sub sistem ini. Namun demikian,
ada beberapa literatur yang menyatakan sistem manufaktur sama
dengan sistem produksi.

Sistem Manufaktur

/
| — Bagian Sistem Produksi

Sistem Produksi

—— Sistem Perakitan

Gambar 6.1. Perspektif hirarkis pada sistem produksi (Bellgran
dan Safsten, 2010)
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6.2 Sistem Produksi

Secara umum, sistem produksi diklasifikasikan berdasarkan
respon terhadap permintaan konsumen, dan volume produksi.
6.2.1 Klasifikasi sistem produksi berdasarkan respon

terhadap permintaan konsumen

Dalam merespon permintaan konsumen, sistem produksi
diklasifikasikan menjadi make-to-stock (MTS), make-to-order
(MTO), assemble-to-order (ATO), dan engineer-to-order (ETO).
Menentukan Kklasifikasi yang tepat sangat penting untuk banyak
keputusan untuk desain perencanaan sistem produksi.

Spekulasi WKomltmen

§v)
= )
% | Spekulasi Komitmen | &
& =
o =
= o)
< 0]
a 3
i B
>

Sp. Komitmen

Bahan Produk

Baku Jadi

Gambar 6.2. Klasifikasi sistem produksi (Rudberg dan Wikner,
2004)

Perusahaan yang menggunakan sistem MTS merupakan
perusahaan yang menjalankan proses produksinya berdasarkan
hasil peramalan. Proses produksi dimulai dari pengolahan bahan
baku sampai produk jadi dengan volume yang besar. Sistem MTS
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ini mempunyai variasi produk lebih sedikit daripada sistem
produksi yang lain. Hasil dari produksi ini disimpan di gudang atau
jaringan distribusi untuk mengantisipasi permintaan konsumen di
masa datang. Biasanya produk yang dihasilkan berupa produk-
produk kebutuhan sehari-hari, seperti deterjen, pasta gigi, minyak
goreng, tepung, dan lain-lain.

Berbeda dengan MTS yang memproduksi berdasarkan hasil
peramalan, sistem ATO, MTO, dan ETO merupakan sistem produksi
yang berdasarkan pesanan konsumen dengan volume yang lebih
sedikit dan variasi yang lebih beragam. Sistem ATO baru
melaksanakan proses perakitan saat pesanan permintaan
konsumen diterima sehingga persediaan pada perusahaan yang
menggunakan sistem ATO ini adalah komponen siap rakit. Contoh
dari sistem ini adalah perusahaan mobil, motor, dan lain-lain.

Sistem MTO melakukan proses produksi dari pengolahan
bahan baku sampai menjadi produk jadi menunggu diterimanya
pesanan permintaan dari konsumen. Persediaan sistem ini berupa
bahan baku, sehingga perusahaan selalu siap berproduksi ketika
ada pesanan konsumen datang.

Saat pesanan datang, sistem ETO merancang produk sesuai
dengan spesifikasi keinginan konsumen (customization) sehingga
waktu pemesanan lebih lama dibandingkan sistem produksi yang
lain. Di sistem ini membutuhkan keahlian pekerja yang sangat
tinggi sehingga beragam keinginan konsumen dapat terpenuhi
dengan baik dan tepat waktu. Biasanya, pada sistem ini persediaan
bahan baku sangat sedikit atau bahkan tidak ada sama sekali,
namun perusahaan memiliki mempunyai supplier / pemasok yang
dapat menjamin ketersediaan bahan baku yang sesuai untuk
segera dapat diproses saat pesanan konsumen datang.

75



6.2.2 Klasifikasi sistem produksi berdasarkan volume
produksi
Berdasarkan volume produksi, klasifikasi sistem produksi

terbagi menjadi tiga, seperti :

1. Flow shop
Pada flow shop, aliran atau urutan proses produksi serupa
dengan proses keseluruhan bersifat tetap. Flow shop sering
disebut juga produksi massa (mass production). Tujuan utama
dari sistem ini adalah untuk memperbesar kapasitas produksi
guna mencapai minimum biaya operasional dan meningkatkan
profit perusahaan.

2. Job shop
Job shop adalah sistem produksi yang menghasilkan produk-
produknya dengan aliran atau urutan proses yang bervariasi.
Untuk memenuhi produk yang bervariasi ini, peralatan
produksi dan penanganan material dapat disesuaikan atau
dimodifikasi berdasarkan permintaan konsumen dan keahlian
pekerja lebih tinggi.

3. Batch production
Berbeda dengan flow shop dan job shop, batch production
merupakan sistem produksi yang menghasilkan produk-
produknya dengan memproses secara bersama satu
ukuran lot atau batch di setiap proses dengan satu kali
setup.

6.3 Perencanaan Proses Produksi

Secara umum, di dalam bidang operasi riset, perencanaan
dan pengendalian proses produksi merupakan hal yang sangat
penting. Perencanaan proses produksi (PPP) adalah kegiatan
merencanakan untuk memastikan pemenuhan permintaan
konsumen dengan mempertimbangkan kapasitas yang ada.
Biasanya PPP ini diimplementasikan pada sistem manufaktur.
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Mula et al, (2006) mengkategorikan tujuh perencanaan
produksi utama, meliputi perencanaan agregat, perencanaan
produksi hirarkis, perencanaan kebutuhan material, perencanaan
kapasitas, perencanaan sumber daya manufaktur, manajemen
persediaan, dan perencanaan rantai pasok.

Hal ini dapat dilihat pada Gambar 6.2.

)|
Perencamaan dan Pengendalian Proses
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Gambar 6.2. Perencanaan dan Pengéndalian Proses Produksi

6.3.1 Perencanaan Agregat

Perencanaan agregat adalah proses perencanaan produksi
medium dalam jangka waktu 3 sampai 18 bulan. Perencanaan ini
mentranslasi hasil peramalan permintaan konsumen ke dalam
tingkat produksi dan kapasitas.

Dalam implementasinya, perencanaan agregat mengalami
beberapa tantangan, seperti mempertimbangkan ketidakpastian
(Krisnaningsih et al, 2022), mempertimbangkan sustainability
(keberlanjutan) (Khaled et al, 2022), dan lain-lain.

6.3.2 Perencanaan Produksi Hirarkis

Perencanaan produksi hirarkis juga biasa disebut dengan
manufacturing resource planning atau perencanaan sumber daya
produksi. Menurut Leisten dan Reusch (2005), perencanaan ini
mencakup penjadwalan produksi induk, ukuran lot masalah, dan
perencanaan kapasitas dan penjadwalan produksi.
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6.3.3 Perencanaan Kebutuhan Material

Menurut Groover (2007), perencanaan kebutuhan material
adalah teknik perencanaan untuk menerjemahkan produksi induk
jadwal akhir menjadi jadwal rinci untuk bahan baku dan suku
cadang yang dibutuhkan. Di industri nyata, perusahaan melakukan
beberapa inovasi terkait dengan metode, tools, dan pendekatan
untuk dapat meminimasi biaya dan menjadi lebih fleksibel dan
reaktif (Azzamouri et al,, 2021).

6.3.4 Perencanaan Kapasitas

Perencanaan kapasitas dari perspektif strategis berfokus
pada penentuan ukuran, jenis, lokasi dan penjadwalan perluasan
kapasitas, pengurangan, dan penggantian mesin lama atau usang
(Martinez-Costa et al, 2014). Menurut Hopp dan Spearman (2000)
di dalam bukunya ”"Factory Physics”, perencanaan kapasitas adalah
adalah tentang berapa banyak dan jenis kapasitas apa yang akan
dipasang dan keputusan ini menjadi dampak besar pada semua
masalah perencanaan produksi lainnya (misalnya, perencanaan
agregat, permintaan manajemen, pengurutan dan penjadwalan,
pengendalian lantai produksi).

Adapun kategori dalam perencanaan kapasitas, seperti
jangka panjang, menengah, dan pendek (Chien dan Kuo, 2013).
Perencanaan kapasitas jangka panjang dilakukan pada keputusan-
keputusan level strategis seperti berinvestasi pada mesin baru.
Perencanaan ini dilakukan dengan selang waktu sekitar satu
hingga lima tahun. Kemudian, perencanaan kapasitas jangka
menengah membahas alokasi permintaan dan variasi produk
dimana perencanaan ini dilakukan dalam jangka waktu beberapa
bulan hingga satu tahun. Lalu, perencanaan kapasitas jangka
pendek terkait dengan pengaturan kapasitas yang berhubungan
dengan jadwal induk produksi beberapa bulan.

Perecanaan kapasitas semakin menantang ketika siklus
hidup produk pendek, lead time panjang, dan variabilitas produk
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yang tinggi, seperti yang telah dilakukan (Asih and Chong, 2015;
Eng and Asih, 2015; Asih, Chong dan Faishal, 2018).

6.3.5 Perencanaan Sumber Daya Manufaktur

Menurut Gholami, Mehdizadeh dan Naderi (2020), salah
satu konsep dari perencanaan sumber daya manufaktur adalah
mengeksekusi dari perencanaan penjadwalan pesananan yang
dimana pesanan tersebut dirilis, dipantau dan dilaporkan, atau
biasa disebut dengan pengendalian lantai produksi. Entreprise
Resource Planning (ERP) adalah evolusi dari perencanaan sumber
daya manufaktur (Rahardja, 2023).

ERP merupakan sebuah sistem yang dapat membantu
integrasi proses-proses bisnis utamanya. Beberapa software yang
digunakan adalah SAP, Oracle, Baan, dan lain-lain.

6.3.6 Manajemen Persediaan

Persediaan dalam sistem manufaktur berbentuk bahan
baku, barang setengah jadi, dan barang jadi. Persediaan ini perlu
diatur dengan baik guna menjaga stok barang untuk dapat
memenuhi keinginan konsumen namun tetap memperhatikan
biaya simpan.

Permasalahan yang sering terjadi pada perusahaan adalah
ketidakakuratan dalam menentukan jumlah persediaan. Hal ini
berdampak pada biaya simpan yang tinggi. Oleh karena itu,
penentuan jumlah persediaan sangatlah penting dihitung dengan
tepat, terkhusus mempertimbangkan ketidakpastian yang ada di
industri nyata (Khasanah dan Asih, 2021).

6.3.7 Perencanaan Rantai Pasok

Rantai pasok merupakan sistem yang terintegrasi dari
seluruh kegiatan proses bisnis dari hulu ke hilir, yang meliputi
informasi, biaya, dan juga sumber daya yang terkait. Perencanaan
rantai pasok harus dilakukan dengan baik untuk dapat memenuhi
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keinginan konsumen dengan biaya yang minimum
integrasi dari seluruh kegiatan tersebut.
Adapun beberapa jenis-jenis sistem rantai pasok, seperti:
1. Upstream supply chain

2. Downstream supply chain

3. Internal supply chain
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BAB 7
MANFAAT DAN KELEMAHAN
PERENCANAAN

Oleh Ansarullah Lawi

7.1 Pendahuluan

Perencanaan adalah suatu proses yang sangat penting
dalam kehidupan manusia. Dalam berbagai bidang, perencanaan
digunakan untuk memastikan bahwa tujuan yang ingin dicapai
dapat tercapai dengan efektif dan efisien (Callaway F. et al,, 2021).
Perencanaan juga membantu mengurangi risiko kegagalan dan
meningkatkan kualitas produk atau layanan. Dalam bab ini, akan
dibahas tentang manfaat dan kelemahan perencanaan. Tujuannya
adalah untuk memberikan pemahaman yang lebih baik tentang
perencanaan dan bagaimana cara mengoptimalkannya. Pertama-
tama, mari kita bahas pengertian perencanaan. Perencanaan
adalah suatu proses yang melibatkan pemilihan tujuan,
pengidentifikasian masalah, pengumpulan informasi, analisis data,
dan pengambilan keputusan untuk mencapai tujuan tersebut. Ada
beberapa jenis perencanaan seperti perencanaan strategis, taktis,
operasional, dan jangka panjang (Mumford, M.D. et al., 2022).

Manfaat dari perencanaan sangatlah banyak. Pertama,
perencanaan dapat meningkatkan efisiensi dan efektivitas kerja.
Dengan merencanakan setiap langkah dengan baik sebelum
melakukan tindakan nyata, maka waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan suatu pekerjaan bisa lebih singkat dan hasilnya bisa
lebih maksimal. Kedua, perencanaan dapat meminimalisir risiko
kegagalan. Dengan merencanakan setiap langkah dengan baik
sebelum melakukan tindakan nyata maka kita bisa memperkirakan
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kemungkinan terjadinya risiko dan mengambil tindakan
pencegahan yang tepat. Ketiga, perencanaan dapat meningkatkan
kualitas produk atau layanan. Dengan merencanakan setiap
langkah dengan baik sebelum melakukan tindakan nyata maka kita
bisa memastikan bahwa produk atau layanan yang dihasilkan
sesuai dengan standar yang diinginkan.

Namun, perencanaan juga memiliki kelemahan. Pertama,
terlalu banyak waktu yang dibutuhkan untuk merencanakan.
Proses perencanaan yang terlalu lama dapat menghambat proses
tindakan nyata dan mengurangi efisiensi kerja. Kedua,
perencanaan tidak fleksibel terhadap perubahan situasi dan
kondisi yang tidak terduga. Dalam beberapa kasus, situasi atau
kondisi bisa berubah secara tiba-tiba sehingga rencana yang sudah
dibuat sebelumnya menjadi tidak relevan lagi. Hal ini bisa
menyebabkan waktu dan biaya yang diperlukan untuk
merencanakan menjadi sia-sia. Ketiga, biaya yang diperlukan untuk
merencanakan bisa sangat besar. Proses perencanaan
membutuhkan sumber daya seperti waktu, tenaga, dan uang. Jika
biaya yang dikeluarkan untuk merencanakan lebih besar daripada
manfaat yang didapatkan dari perencanaan tersebut, maka proses
perencanaan menjadi tidak efektif.

Dalam pembahasan pada bab ini ini juga akan didiskusikan
studi kasus tentang kelemahan dan manfaat perencanaan dalam
berbagai bidang seperti bisnis dan keuangan, pendidikan dan
akademik, serta pemerintahan. Selain itu, akan dijelaskan strategi
mengoptimalkan manfaat perencanaan serta mengurangi
kelemahannya seperti menentukan prioritas dalam perencanaan,
melakukan evaluasi secara berkala, dan menggunakan teknologi
untuk memudahkan proses perencanaan.
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7.2 Pengertian Perencanaan

Perencanaan adalah suatu proses yang melibatkan
pemilihan tujuan, pengidentifikasian masalah, pengumpulan
informasi, analisis data, dan pengambilan keputusan untuk
mencapai tujuan tersebut (Hayes-Roth, B. et al, 1979). Ada
beberapa jenis perencanaan seperti perencanaan strategis, taktis,
operasional, dan jangka panjang.

Perencanaan strategis adalah jenis perencanaan yang
dilakukan oleh manajemen puncak untuk menentukan arah dan
tujuan jangka panjang organisasi. Perencanaan ini melibatkan
analisis lingkungan internal dan eksternal organisasi serta
menentukan strategi untuk mencapai tujuan jangka panjang
(Vancil & Lorange, 1990).

Perencanaan taktis adalah jenis perencanaan yang
dilakukan oleh manajemen menengah untuk
mengimplementasikan strategi yang telah ditetapkan dalam
perencanaan strategis (Dreyer, H.C. et. al, 2018). Perencanaan ini
melibatkan penentuan sumber daya yang dibutuhkan serta
pengaturan tindakan-tindakan konkret untuk mencapai tujuan
jangka menengah.

Perencanaan operasional adalah jenis perencanaan yang
dilakukan  oleh  manajemen  tingkat bawah  untuk
mengimplementasikan rencana kerja harian atau mingguan
(Kepczynski, R. et. al, 2018). Perencanaan ini melibatkan
penentuan sumber daya yang dibutuhkan serta pengaturan
tindakan-tindakan konkret untuk mencapai tujuan jangka pendek.

Perencanaan jangka panjang adalah jenis perencanaan yang
dilakukan untuk merumuskan rencana kerja dalam waktu lebih
dari lima tahun ke depan (Maizi, Mazauric, Assoumou, &
Drouineau, 2009). Perencanaan ini melibatkan analisis tren dan
perkembangan masa depan serta menentukan strategi untuk
mencapai tujuan jangka panjang.
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Dalam perencanaan, terdapat beberapa tahapan yang harus
dilakukan. Tahapan pertama adalah pemilihan tujuan. Pemilihan
tujuan harus didasarkan pada visi dan misi organisasi serta
kebutuhan pasar atau masyarakat. Tahapan kedua adalah
pengidentifikasian masalah. Pengidentifikasian masalah dilakukan
untuk mengetahui hambatan atau kendala yang mungkin terjadi
dalam mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Dalam tahapan ini,
perlu dilakukan analisis SWOT (Strengths, Weaknesses,
Opportunities, Threats) untuk mengetahui kekuatan dan kelemahan
organisasi serta peluang dan ancaman dari lingkungan eksternal.
Tahapan ketiga adalah pengumpulan informasi. Pengumpulan
informasi dilakukan untuk memperoleh data yang diperlukan
dalam proses perencanaan. Informasi yang dikumpulkan bisa
berupa data internal seperti laporan keuangan atau data eksternal
seperti tren pasar atau perkembangan teknologi. Tahapan
keempat adalah analisis data. Analisis data dilakukan untuk
mengolah informasi yang telah dikumpulkan menjadi suatu bentuk
yang dapat digunakan dalam pengambilan keputusan. Analisis data
bisa dilakukan dengan menggunakan metode-metode statistik atau
analisis  kualitatif. Tahapan kelima adalah pengambilan
keputusan. Pengambilan keputusan dilakukan berdasarkan hasil
analisis data dan pertimbangan-pertimbangan lainnya seperti
sumber daya yang tersedia dan risiko-risiko yang mungkin terjadi.

Setelah tahapan-tahapan tersebut selesai dilakukan, maka
rencana kerja dapat dirumuskan. Rencana kerja harus mencakup
tujuan yang ingin dicapai, tindakan-tindakan konkret yang akan
dilakukan, sumber daya yang dibutuhkan, serta jadwal
pelaksanaannya. Dalam perencanaan juga perlu diperhatikan
beberapa faktor penting seperti fleksibilitas rencana, partisipasi
stakeholder, dan evaluasi secara berkala. Fleksibilitas rencana
diperlukan untuk mengakomodasi perubahan situasi atau kondisi
yang tidak terduga. Partisipasi stakeholder diperlukan untuk
memperoleh masukan dan dukungan dari pihak-pihak yang terkait
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dalam proses perencanaan. Evaluasi secara berkala diperlukan
untuk mengevaluasi kinerja dan hasil dari rencana kerja serta
melakukan perbaikan jika diperlukan.

7.3 Manfaat Perencanaan

Perencanaan memiliki banyak manfaat dalam berbagai
bidang seperti bisnis dan keuangan, pendidikan dan akademik,
serta pemerintahan. Berikut beberapa manfaat dari proses
perencanaan:

1. Membantu organisasi mencapai tujuan dengan lebih efektif
dan efisien. Dengan melakukan perencanaan, organisasi
dapat merumuskan rencana kerja yang jelas dan
terstruktur sehingga sumber daya yang dimiliki dapat
digunakan secara optimal untuk mencapai tujuan yang
telah ditetapkan.

2. Meminimalisir = risiko  kegagalan. @ Dalam  proses
perencanaan, risiko-risiko yang mungkin terjadi dapat
diidentifikasi dan dianalisis sehingga tindakan-tindakan
pencegahan atau mitigasi risiko dapat dilakukan sebelum
terjadi kerugian yang lebih besar.

3. Meningkatkan koordinasi dan kolaborasi antar bagian atau
departemen dalam organisasi. Dalam proses perencanaan,
berbagai bagian atau departemen dalam organisasi dapat
saling berkoordinasi untuk merumuskan rencana Kkerja
yang terintegrasi sehingga tindakan-tindakan yang
dilakukan tidak saling bertentangan atau menghambat satu
sama lain.

4. Meningkatkan akuntabilitas dalam organisasi. Dengan
melakukan perencanaan, setiap bagian atau departemen
dalam organisasi memiliki tanggung jawab untuk mencapai
tujuan yang telah ditetapkan. Hal ini dapat meningkatkan
akuntabilitas dan kinerja organisasi secara keseluruhan.
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Meningkatkan kemampuan organisasi untuk beradaptasi
dengan perubahan lingkungan. Dalam proses perencanaan,
organisasi dapat melakukan analisis lingkungan internal
dan eksternal sehingga dapat merumuskan strategi yang
tepat untuk menghadapi perubahan lingkungan yang
terjadi.

Meningkatkan efisiensi dan efektivitas penggunaan sumber
daya. Dalam proses perencanaan, organisasi dapat
merencanakan penggunaan sumber daya seperti tenaga
kerja, waktu, dan anggaran dengan lebih baik sehingga
dapat digunakan secara efisien dan efektif untuk mencapai
tujuan yang telah ditetapkan.

Meningkatkan kualitas produk atau layanan yang
dihasilkan oleh organisasi. Dalam proses perencanaan,
organisasi dapat  merumuskan strategi untuk
meningkatkan kualitas produk atau layanan yang
dihasilkan sehingga dapat memenuhi kebutuhan dan
harapan pelanggan dengan lebih baik.

Meningkatkan motivasi dan keterlibatan karyawan dalam
organisasi. Dalam proses perencanaan, karyawan dapat
dilibatkan dalam merumuskan rencana kerja sehingga
mereka memiliki rasa memiliki terhadap tujuan organisasi
dan merasa lebih termotivasi untuk mencapai tujuan
tersebut.

Meningkatkan transparansi dan akuntabilitas dalam
pengambilan keputusan. Dalam proses perencanaan,
keputusan-keputusan yang diambil didasarkan pada
analisis data dan pertimbangan-pertimbangan yang
rasional sehingga dapat meningkatkan transparansi dan
akuntabilitas dalam pengambilan keputusan.

10. Meningkatkan kemampuan organisasi untuk bersaing
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dapat merumuskan strategi yang tepat untuk bersaing



dengan pesaing sehingga dapat mempertahankan atau
meningkatkan pangsa pasar yang dimilikinya.

7.4 Kelemahan Perencanaan

Perencanaan memiliki banyak manfaat, namun proses
perencanaan juga memiliki beberapa kelemahan atau kekurangan
yang harus dihadapi. Berikut beberapa kelemahan dalam proses
perencanaan:

1. Adanya biaya dan waktu yang diperlukan untuk melakukan
perencanaan. Dalam melakukan perencanaan, organisasi
harus mengeluarkan biaya dan waktu yang cukup besar
untuk memperoleh data atau informasi yang akurat dan
lengkap serta merumuskan rencana kerja yang terstruktur.
Hal ini dapat menghambat organisasi dalam mencapai
tujuan dengan cepat.

2. Adanya keterbatasan dalam meramalkan masa depan.
Dalam merumuskan rencana Kkerja, organisasi harus
mampu meramalkan masa depan dengan akurat sehingga
dapat mengambil keputusan yang tepat. Namun, seringkali
terdapat keterbatasan dalam meramalkan masa depan
sehingga rencana kerja yang telah dirumuskan tidak sesuai
dengan kondisi aktual di lapangan.

3. Adanya risiko kegagalan dalam implementasi rencana
kerja. Meskipun telah dirumuskan rencana kerja yang
terstruktur dan terintegrasi dengan baik, namun masih
terdapat risiko kegagalan dalam implementasi rencana
kerja tersebut. Hal ini dapat disebabkan oleh berbagai
faktor seperti kurangnya dukungan dari stakeholder atau
perubahan lingkungan yang tidak terduga.

4. Adanya keterbatasan dalam fleksibilitas rencana. Dalam
merumuskan  rencana  Kerja, organisasi  harus
mempertimbangkan berbagai faktor seperti sumber daya
yang dimiliki, risiko-risiko yang mungkin terjadi, dan
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tujuan yang ingin dicapai. Namun, seringkali terdapat
keterbatasan dalam fleksibilitas rencana kerja sehingga
sulit untuk menyesuaikan rencana kerja dengan perubahan
lingkungan atau kebutuhan yang terjadi di lapangan. Hal ini
dapat menghambat organisasi dalam mencapai tujuan yang
telah ditetapkan.

5. Adanya kecenderungan untuk terlalu fokus pada rencana
kerja dan mengabaikan implementasi. Dalam merumuskan
rencana kerja, organisasi harus memperhatikan
implementasi rencana kerja tersebut agar dapat mencapai
tujuan yang telah ditetapkan. Namun, seringkali terdapat
kecenderungan untuk terlalu fokus pada rencana kerja dan
mengabaikan implementasi sehingga tujuan yang ingin
dicapai tidak dapat tercapai.

6. Adanya kecenderungan untuk mengabaikan faktor-faktor
eksternal yang mempengaruhi implementasi rencana kerja.
Dalam merumuskan rencana Kkerja, organisasi harus
mempertimbangkan faktor-faktor eksternal seperti
regulasi pemerintah atau persaingan pasar yang dapat
mempengaruhi implementasi rencana kerja tersebut.
Namun, seringkali terdapat kecenderungan untuk
mengabaikan faktor-faktor eksternal tersebut sehingga
implementasi rencana kerja tidak sesuai dengan kondisi
aktual di lapangan.

7.5 Studi Kasus Manfaat dan Kelemahan

Perencanaan dalam Berbagai Bidang
Dalam bisnis dan keuangan, perencanaan sangat penting
untuk mencapai tujuan organisasi (Hormozi, AM. et. al, 2002).
Salah satu studi kasus yang dapat diambil adalah perusahaan retail
yang mengalami kesulitan dalam merumuskan strategi pemasaran
yang tepat (Viviana & Victor, 2022). Perusahaan tersebut kemudian
melakukan analisis SWOT untuk mengevaluasi kekuatan,
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kelemahan, peluang, dan ancaman dari organisasi. Dari hasil
analisis tersebut, perusahaan dapat merumuskan strategi
pemasaran yang lebih efektif sehingga dapat meningkatkan
penjualan dan laba. Namun, terdapat beberapa kelemahan dalam
proses perencanaan bisnis seperti kurangnya data atau informasi
yang akurat dan lengkap serta adanya ketidakpastian atau risiko
yang sulit diprediksi. Oleh karena itu, organisasi harus mampu
mengambil tindakan yang tepat untuk mengoptimalkan manfaat
dan mengatasi kelemahan.

Dalam pendidikan dan akademik, perencanaan juga sangat
penting untuk mencapai tujuan organisasi. Salah satu studi kasus
yang dapat diambil adalah sebuah universitas yang ingin
meningkatkan kualitas pengajaran dengan merumuskan
kurikulum baru. Universitas tersebut kemudian melibatkan
stakeholder seperti dosen dan mahasiswa dalam proses
perencanaan sehingga dapat memperoleh masukan dan dukungan
yang lebih luas (Minica & Demyen, 2018). Dari hasil perencanaan
tersebut, universitas dapat merumuskan kurikulum baru yang
lebih relevan dengan kebutuhan pasar kerja. Namun, terdapat
beberapa kelemahan dalam proses perencanaan pendidikan
seperti kurangnya partisipasi dari stakeholder atau kurangnya
dukungan dari pemerintah. Oleh karena itu, organisasi harus
mampu memperbaiki sistem pengelolaan sumber daya agar lebih
efektif dan efisien serta mampu merumuskan strategi yang tepat
untuk menghadapi risiko-risiko yang mungkin terjadi. Dengan
demikian, organisasi dapat mencapai tujuan dengan lebih efektif
dan efisien serta dapat bersaing dengan baik di pasar atau
lingkungan yang ada.

Dalam pemerintahan, perencanaan sangat penting untuk
mencapai tujuan pembangunan nasional. Salah satu studi kasus
yang dapat diambil adalah sebuah pemerintah daerah yang ingin
meningkatkan kualitas hidup masyarakat dengan merencanakan
pembangunan infrastruktur seperti jalan dan jembatan (Wey,
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2019). Pemerintah daerah tersebut kemudian melakukan analisis
risiko untuk mengidentifikasi risiko-risiko yang mungkin terjadi
seperti cuaca buruk atau masalah pembebasan lahan. Dari hasil
analisis tersebut, pemerintah daerah dapat merumuskan tindakan
pencegahan atau mitigasi risiko sehingga pembangunan
infrastruktur dapat berjalan lancar. Namun, terdapat beberapa
kelemahan dalam proses perencanaan pemerintahan seperti
adanya konflik antar departemen atau kurangnya partisipasi dari
masyarakat. Oleh karena itu, organisasi harus mampu mengambil
tindakan yang tepat untuk memperbaiki sistem pelayanan publik
serta meningkatkan partisipasi masyarakat dalam proses
perencanaan.

Dalam menghadapi tantangan dan manfaat dari proses
perencanaan, organisasi harus mampu mengambil tindakan yang
tepat untuk mengoptimalkan manfaat dan mengatasi kelemahan
(Jeremiah, 2019). Salah satu tindakan yang dapat dilakukan adalah
dengan melibatkan stakeholder atau pihak-pihak terkait dalam
proses perencanaan sehingga dapat memperoleh masukan dan
dukungan yang lebih luas. Selain itu, organisasi juga harus mampu
memperbaiki sistem pengelolaan sumber daya agar lebih efektif
dan efisien serta mampu merumuskan strategi yang tepat untuk
menghadapi risiko-risiko yang mungkin terjadi. Dengan demikian,
organisasi dapat mencapai tujuan dengan lebih efektif dan efisien
serta dapat bersaing dengan baik di pasar atau lingkungan yang
ada. Selain itu, organisasi juga harus mampu memperbaiki sistem
pengawasan dan evaluasi untuk memastikan bahwa proses
perencanaan berjalan dengan baik dan mencapai tujuan yang
diinginkan.

Dalam menghadapi perubahan lingkungan yang cepat dan
kompleks, organisasi juga harus mampu melakukan perencanaan
strategis yang tepat. Perencanaan strategis dapat membantu
organisasi untuk merumuskan visi, misi, serta tujuan jangka
panjang sehingga dapat mengantisipasi perubahan lingkungan dan
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bersaing dengan baik di pasar atau lingkungan yang ada
(Mintzberg H., 1994).

Dalam kesimpulannya, proses perencanaan sangat penting
dalam mencapai tujuan organisasi di berbagai bidang seperti bisnis
dan keuangan, pendidikan dan akademik, serta pemerintahan.
Dalam menghadapi tantangan dan manfaat dari proses
perencanaan, organisasi harus mampu mengambil tindakan yang
tepat untuk mengoptimalkan manfaat dan mengatasi kelemahan.
Salah satu tindakan yang dapat dilakukan adalah dengan
melibatkan stakeholder atau pihak-pihak terkait dalam proses
perencanaan sehingga dapat memperoleh masukan dan dukungan
yang lebih luas. Selain itu, organisasi juga harus mampu
memperbaiki sistem pengelolaan sumber daya agar lebih efektif
dan efisien serta mampu merumuskan strategi yang tepat untuk
menghadapi risiko-risiko yang mungkin terjadi. Dengan demikian,
organisasi dapat mencapai tujuan dengan lebih efektif dan efisien
serta dapat bersaing dengan baik di pasar atau lingkungan yang
ada.

7.6 Strategi Mengoptimalkan Manfaat

Perencanaan dan Mengurangi Kelemahannya

Berikut akan dibahas tiga strategi yang dapat dilakukan
oleh organisasi untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi
proses perencanaan.

Strategi pertama adalah menentukan prioritas dalam
perencanaan. Dalam proses perencanaan, organisasi harus mampu
menentukan prioritas dari tujuan yang ingin dicapai sehingga
dapat memfokuskan sumber daya pada hal-hal yang paling
penting. Prioritas ini dapat ditentukan berdasarkan analisis SWOT
atau analisis risiko yang telah dilakukan sebelumnya. Dengan
menentukan prioritas, organisasi dapat menghindari pemborosan
sumber daya pada hal-hal yang kurang penting dan memfokuskan
upaya pada hal-hal yang lebih krusial.
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Strategi kedua adalah melakukan evaluasi secara berkala.
Evaluasi merupakan proses penting dalam perencanaan karena
dapat membantu organisasi untuk mengevaluasi kinerja dan
mencari cara untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses
perencanaan. Evaluasi juga dapat membantu organisasi untuk
mengidentifikasi kelemahan dalam proses perencanaan sehingga
dapat diatasi dengan cepat. Evaluasi dapat dilakukan secara
berkala dengan menggunakan indikator kinerja atau key
performance indicators (KPI) sehingga organisasi dapat memantau
kemajuan dalam mencapai tujuan.

Strategi Ketiga adalah menggunakan teknologi untuk
memudahkan proses perencanaan. Teknologi seperti software
manajemen proyek atau software analisis data dapat membantu
organisasi untuk mempercepat proses perencanaan dan
meningkatkan akurasi data. Selain itu, teknologi juga dapat
membantu organisasi untuk memudahkan proses pengawasan dan
evaluasi sehingga dapat memastikan bahwa proses perencanaan
berjalan dengan baik dan mencapai tujuan yang diinginkan.

Dalam kesimpulannya, strategi untuk mengoptimalkan
manfaat perencanaan dan mengurangi kelemahannya meliputi
menentukan prioritas dalam perencanaan, melakukan evaluasi
secara berkala, dan menggunakan teknologi untuk memudahkan
proses perencanaan. Dengan menerapkan strategi-strategi
tersebut, organisasi dapat meningkatkan efektivitas dan efisiensi
proses perencanaan sehingga dapat mencapai tujuan dengan lebih
baik.

Menentukan prioritas dalam perencanaan dapat membantu
organisasi untuk memfokuskan sumber daya pada hal-hal yang
paling penting sehingga dapat menghindari pemborosan sumber
daya pada hal-hal yang kurang penting. Melakukan evaluasi secara
berkala dapat membantu organisasi untuk mengevaluasi kinerja
dan mencari cara untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi
proses perencanaan. Evaluasi juga dapat membantu organisasi
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untuk mengidentifikasi kelemahan dalam proses perencanaan
sehingga dapat diatasi dengan cepat.

Menggunakan teknologi seperti software manajemen
proyek atau software analisis data juga dapat membantu organisasi
untuk mempercepat proses perencanaan dan meningkatkan
akurasi data. Selain itu, teknologi juga dapat membantu organisasi
untuk memudahkan proses pengawasan dan evaluasi sehingga
dapat memastikan bahwa proses perencanaan berjalan dengan
baik dan mencapai tujuan yang diinginkan.

Dalam menghadapi tantangan dan manfaat dari proses
perencanaan, organisasi harus mampu mengambil tindakan yang
tepat untuk mengoptimalkan manfaat dan mengatasi kelemahan.
Dengan menerapkan strategi-strategi tadi, organisasi dapat
meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses perencanaan serta
mencapai tujuan dengan lebih baik.

7.7 Kesimpulan

Perencanaan adalah proses pemilihan tujuan, identifikasi
masalah, pengumpulan informasi, analisis data, dan pengambilan
keputusan untuk mencapai tujuan tersebut. Terdapat beberapa
jenis perencanaan, yaitu perencanaan strategis, taktis, operasional,
dan jangka panjang. Tahapan dalam perencanaan meliputi
pemilihan tujuan, identifikasi masalah, pengumpulan informasi,
analisis data, dan pengambilan keputusan. Setelah itu, rencana
kerja dapat dirumuskan dengan memperhatikan fleksibilitas
rencana, partisipasi stakeholder, dan evaluasi secara berkala.

Perencanaan memiliki manfaat yang penting untuk
berbagai bidang seperti bisnis, pendidikan, dan pemerintahan.
Dalam proses perencanaan, organisasi dapat merumuskan rencana
kerja yang jelas dan terstruktur, meminimalisir risiko kegagalan,
meningkatkan koordinasi dan kolaborasi antar bagian atau
departemen, meningkatkan akuntabilitas dan kinerja organisasi,
serta meningkatkan kemampuan organisasi untuk beradaptasi
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dengan perubahan lingkungan. Selain itu, perencanaan juga dapat
meningkatkan efisiensi dan efektivitas penggunaan sumber daya,
kualitas produk atau layanan yang dihasilkan, motivasi dan
keterlibatan karyawan, transparansi dan akuntabilitas dalam
pengambilan keputusan, serta kemampuan organisasi untuk
bersaing dengan pesaing. Oleh karena itu, proses perencanaan
harus dilakukan dengan baik untuk mencapai tujuan organisasi
dengan lebih efektif dan efisien.

Proses perencanaan memiliki banyak manfaat, namun juga
memiliki beberapa kelemahan yang harus dihadapi. Beberapa
kelemahan dalam proses perencanaan antara lain adanya biaya
dan waktu yang diperlukan untuk melakukan perencanaan,
keterbatasan dalam meramalkan masa depan, risiko kegagalan
dalam implementasi rencana kerja, keterbatasan dalam fleksibilitas
rencana, kecenderungan untuk terlalu fokus pada rencana kerja
dan mengabaikan implementasi, serta kecenderungan untuk
mengabaikan faktor-faktor eksternal yang mempengaruhi
implementasi rencana kerja. Organisasi harus memperhatikan dan
mengatasi kelemahan-kelemahan tersebut agar dapat mencapai
tujuan yang telah ditetapkan.

Organisasi dapat meningkatkan efektivitas dan efisiensi
proses perencanaan dengan 3 (tiga) strategi, yaitu menentukan
prioritas dalam perencanaan, melakukan evaluasi secara berkala,
dan menggunakan teknologi untuk memudahkan proses
perencanaan. Dengan penerapan strategi-strategi ini, organisasi
dapat mencapai tujuan dengan lebih baik.
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BAB 8
TUJUAN PERENCANAAN PRODUKSI

Oleh Ni Luh Putu Hariastuti

8.1 Pendahuluan

Dalam bisnis apa pun yang pada akhirnya menghasilkan
produk atau jasa, maka kegiatan produksi yang dijalankan pastinya
terkait dengan permintaan pasar (Kiran, 2019). Pada dasarnya
Proses produksi mempunyai elemen-elemen utama yang
didalammnya meliputi: elemen input, proses, dan output
(Nasution, 1999). Kegiatan produksi merupakan keseluruhan
proses dan operasi produksi yang dijalankan dalam wusaha
menghasilkan suatu produk sebagai bentuk output dari proses itu
sendiri. Produk yang dimaksud meliputi produk jadi, produk
setengah jadi atau bahan baku yang bersifat fisik dan pelayanan
jasa yang berwujud non-fisik melalui kegiatan produksi yang
dilakukan secara efektif dan ekonomis.

Sistem produksi mengacu pada konsep kepuasan yang
melibatkan keinginan dan harapan konsumen. Pencapaian
kepuasan konsumen menjadi tolak ukur keberhasilan seluruh tim
dalam mencapai mutu dan kualitas produk. Melalui rancangan
kegiatan pemasaran termasuk juga melibatkan permintaan
langsung dari para pelanggan akan kebutuhan pada produk-
produk tertentu, dapat memudahkan manajemen didalam
menterjemahkan kebutuhan akan bahan baku (Ginting, 2007).
Hasil prediksi kebutuhan bahan baku selanjutnya mendasari
kegiatan pembuatan produk di lantai produksi. Kegiatan mulai dari
tahapan proses, keterlibatan teknologi disetiap tahapan produksi,
perkiraan waktu set up mesin, waktu operasi system sampai
kepada waktu work in process dan waktu lainnya yang mendukung
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kegiatan produksi secara optimal dijalankan dalam usaha
menghasilkan output yang diinginkan (Indrawan and Hariastuti,
2013).
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Gambar 8.1. Model Input-Output Sistem Produksi.
Sumber: (Nasution, 1999)

Menurut (Gaspersz, 2004), sistem produksi mencakup

beberapa konsep dasar pembentuk kegiatan produksi. Hal ini
sejalan dengan (Nasution, 2003), yang menyampaikan elemen
penyusun sistem produksi adalah meliputi:

d.
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Elemen Input, elemen ini dalam Sistem Produksi
diklasifikasikan kedalam dua jenis kriteria, yaitu: input
tetap (fixed input) yaitu input produksi yang tingkat
penggunaannya tidak bergantung pada jumlah output yang
akan diproduksi. Dan input variabel (variable input)
merupakan input produksi yang dalam penggunaannya
besarnya bergantung pada output yang akan diproduksi.
Keseluruhan elemen yang termasuk kedalam input ini
antara lain:



. Tenaga Kerja (labor). Kegiatan operasi sistem
produksi pada dasarnya membutuhkan campur tangan
sumber daya manusia yang terlibat dalam proses
sistem produksi. Input tenaga kerja diklasifikasikan
kedalam jenis input tetap.

. Modal. Keseluruhan kegiatan operasi sistem produksi
tentunya membutuhkan modal. Keberadaan berbagai
macam fasilitas peralatan, mesin produksi, bangunan,
gudang, pada dasarnya dapat dianggap sebagai modal.
Adapun elemen modal ini diklasifikasikan sebagai
input variabel.

. Bahan Baku. Elemen ini merupakan salah satu faktor
penting dalam menghasilkan produk jadi. Disini, bahan
baku selanjutnyak digolongkan kedalam input variabel.
. Energi. Aktivitas kegiatan produksi pastinya
membutuhkan energi didalam menjalankan
aktivitasnya. Kegiatan seperti menjalankan mesin
dibutuhkan energi berupa bahan bakar atau tenaga
listrik. Begitu pula kebutuhan akan air untuk keperluan
operasional industri. Elemen ini dapat digolongkan
kedalam input tetap maupun input variabel,
tergantung pada pos penggunaan atas energi tersebut
pada kuantitas jumlah produksi yang dihasilkan.

. Informasi. Elemen input ini dikatagorikan sebagai
input tetap karena digunakan untuk mendapatkan
berbagai macam informasi yang berkaitan tentang:
kebutuhan serta keinginan pelanggan, jumlah
permintaan pasar, harga produk dipasar, perilaku
pesaing dipasar, peraturan ekspor impor,
kebijaksanaan pemerintah, dan lain-lain.

. Manajerial. Adanya pasar global yang sangat
kompetitif pada akhirnya membutuhkan tenaga ahli
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untuk meningkatkan perfomansi sistem itu secara
terus-menerus.

b. Elemen Proses. Dalam sistem produksi, elemen proses
dapat didefinisikan sebagai suatu kegiatan dari aliran
material dan informasi yang mentransformasikan berbagai
input menjadi output luaran yang memiliki nilai tambah
tinggi.

c. Elemen Output. Elemen ini dalam sistem produksi dapat
berbentuk barang atau jasa. Elemen output merupakan
luaran dari kegiatan proses yang telah dilakukan.
Pengukuran atas karateristik jenis output yang dihasilkan
pada dasarnya mengacu pada kebutuhan dan keinginan
konsumen dengan mempertimbangkan kuantitas produk,
efisiensi, efektifitas, fleksibilitas, dan kualitas produk.

Sehingga Sistem produksi dapat diartikan sebagai sarana
atau kelompok sarana yang bertujuan untuk mencapai tujuan
organisasi melalui metode dan prosedur yang tepat. Sistem
produksi merupakan kombinasi sarana ataupun fungsi yang
dikoordinasikan sedemikian rupa untuk mencapai tujuan
memproduksi barang yang dibutuhkan atau menawarkan layanan
yang dibutuhkan dengan melibatkan didalamnya aktivitas proses
perencanaan dan pengendalian produksi.

8.2 Perencanaan Produksi

Kegiatan perencanaan produksi pada dasarnya dilakukan
untuk membantu perusahaan didalam menentukan arah awal
seluruh tindakan kegiatan produksi di kemudian hari. Keberadaan
dari proses perencanaan produksi menjadi pemandu bagi
perusahaan didalam melaksanakan kegiatan apa yang perlu
dilakukan, berapa banyak tindakan yang harus dilakukan dan
kapan waktu yang tepat untuk melaksanakannya. Dengan kata lain,
perencanaan produksi menjadi salah satu sarana bagi manajemen
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dalam usaha untuk mengatur penggunaan sumber daya yang
dimiliki mulai dari tahapan input, proses, sampai output yang
dihasilkan agar dapat berjalan dengan efektif dan efisien (Nasution,
2003). Perencanaan produksi dapat berperan sebagai alat
komunikasi antar level menajemen dalam organisasi, sehingga
pada akhirnya menjadi pegangan bagi manajemen didalam
merancang jadwal produksi utama baik dalam bentuk Master
Produk Scheduling ataupun Jadwal Induk Produksi

Pelaksanaan dari kegiatan perencanaan produksi
mempertimbangkan dan berdasar pada data-data historis.
Sehingga proses perencanaan itu sendiri kadangkala tidak akan
memberikan hasil yang sebetulnya diharapkan (Ginting, 2007).
Karenanya setiap kegiatan perencanaan yang dirancang pada
akhirnya memerlukan proses evaluasi yang dilakukan secara
berkala melalui kegiatan pengendalian produksi maupun proses.
Dalam pelaksanaannya perencanaan produksi dapat dijelaskan
dalam bentuk kerangka kerja generik yang mampu menjabarkan
berbagai elemen dari sistem perencanaan itu sendiri. Berikut
disampaikan kerangka kerja perencanaan produksi yang diadopsi
dari buku International Series In Operations Research oleh (Kempf;,
Keskinocak and Uzsoy, 2011) seperti pada Gambar 8.2.
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Gambar 8.2. Kerangka Kerja Production Planning
Sumber: (Kempf;, Keskinocak and Uzsoy, 2011)

Sebuah sistem perencanaan dimulai dengan adanya proses
perkiraan permintaan di masa mendatang berdasarkan atas
rencana periode jangka Panjang yang telah ditetapkan. Hasil
tahapan ini selanjutnya menjadi input kedalam modul perencanaan
agregat untuk menilai apakah seluruh kapasitas yang ada sudah
cukup untuk memenuhi tingkat perkiraan permintaan yang
diprediksi sebelumnya. Kegiatan ini merupakan bentuk dari
rencana produksi agregat yang harus memperhitungkan dan
pertimbangan kapasitas utama dalam sistem manufaktur ataupun
rantai pasokan. Jika terdapat ketidaksesuaian antara kapasitas
yang tersedia dengan perkiraan permintaan jangka panjang, maka
perlu adanya tindak lanjut melalui proses pemeriksaan kembali
untuk memutuskan, bagaimana tindakan yang tepat dalam
memperbaiki kesenjangan itu berdasarkan atas kebijakan
perusahaan.
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Tahap selanjutnya adalah melakukan penyusunan seluruh
hasil peramalan permintaan kedalam jadwal induk produksi (MPS)
yang lebih terperinci lagi. MPS menentukan output produksi yang
diperlukan untuk memenuhi perkiraan permintaan dalam jangka
pendek. Kegiatan penentuan ukuran lot ataupun batch produksi
merupakan bagian dari kegiatan penjadwalan induk, dalam
memperhitungkan besarnya skala ekonomi dari proses produksi.
Dalam menentukan jumlah input ke dalam sistem produksi, maka
perlu dilakukan perubahan MPS menjadi rencana bahan baku (RM)
dan produk antara yang selanjutnya mendasari proses
perencanaan kebutuhan bahan baku melalui metode MRP. Seluruh
kegiatan produksi dalam menghasilkan produk akhir (FG)
mengacu kepada kriteria informasi dan parameter kegiatan
produksi yang secara keseluruhan disampaikan dan dihasilkan
melalui kegiatan MPS maupun MRP.

Berdasarkan atas ilustrasi kerangka kerja perencanaan
produksi diatas, menunjukkan pentingnya kegiatan perencanaan
itu sendiri didalam menjamin pelaksanaan kegiatan produksi agar
sesuai dengan harapan. Keseluruhan kegiatan perencanaan
produksi tentunya memiliki tujuan dan fungsi serta peranan
penting untuk melancarkan kegiatan operasional perusahaan
didalam menghasilkan output akhir yang di targetkan.

8.3 Tujuan Perencanaan Produksi

Perencanaan produksi pada dasarnya menggabungkan
berbagai elemen produksi, mulai dari aktivitas sehari-hari staf
hingga kemampuan mewujudkan waktu pengiriman yang akurat
bagi pelanggan. Dengan operasi perencanaan produksi yang efektif
pada intinya, segala bentuk proses manufaktur memiliki
kemampuan untuk mengeksploitasi potensi yang dimiliki
perusahaan sepenuhnya (Kiran, 2019).
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Berdasarkan atas pemahaman tentang perencanaan produksi,
maka dapat disampaikan tujuan perencanaan produksi adalah

meliputi:
1. Minimalkan waktu menganggur manusia dan mesin.
2. Meminimalkan perputaran persediaan.
3. Memaksimalkan persentase komitmen yang diberikan
kepada pelanggan.
4. Memaksimalkan kualitas produk dan kepuasan pelanggan.
5. Menjaga tingkat persediaan tetap rendah.
6. Menyediakan waktu perencanaan jangka panjang dan
waktu persiapan produksi yang singkat.
7. Minimalkan kemacetan di sepanjang aliran produksi.
8. Merencanakan indentasi awal untuk memberikan lead time

yang cukup bagi kegiatan pembelian barang atau bahan
baku pada proses yang optimal.

Sedangkan fungsi perencanaan produksi sesuai dengan

ilustrasi Gambar 8.3 dapat dirangkum sebagai berikut:

1.

2.

3.
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Sebagai alat bantu dalam meramalkan masa depan untuk
tujuan penjadwalan.

Estimasi akan adanya biaya bantuan untuk suatu pekerjaan
baru.

Menerima pesanan dari bagian pemasaran.
Menterjemahkan jadwal ke dalam persyaratan kebutuhan
tenaga kerja.

Sebagai alat pengambil keputusan dalam membuat atau
membeli.

Menentukan kebutuhan bahan.
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Gambar 8.3. Tujuan dan Fungsi Perencanaan Produksi
Sumber : (Kiran, 2019).

7. Menjaga kebutuhan bahan baku.

8. Sebagai alat untuk menentukann persyaratan kebutuhan
mesin dan persyaratan khusus, jika dibutuhkan.

9. Menentukan kegiatan operasi yang akan dilakukan dan
urutan operasi.

10. Menyiapkan informasi grafis dari proses operasi.
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11.
12.
13.
14.
15.

16.

Memastikan semua peralatan dan bahan yang dibutuhkan
tersedia.

Merencanakan jadwal produksi.

Menerbitkan perintah produksi.

Memasukkan perubahan desain untuk menggambar grafik
proses operasi yang telah direvisi.

Mempercepat proses produksi dan memastikannya untuk
mengikuti jadwal yang telah direncanakan.

Memelihara dan mengontrol persediaan stok barang jadi.

Berdasarkan pada keseluruhan tahapan tujuan dan fungsi

perencanaan yang telah dijabarkan, maka perencanaan produksi
secara global dapat dibagi menjadi enam fungsi dasar yang
mengacu pada tahapan pelaksanaannya, yaitu antara lain:

1.
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Perencanaan produk berfungsi dalam proses: rekayasa
produk, desain dan pengembangan produk, pertimbangan
fungsional dan teknologi, serta pertimbangan kualitas.
Fungsi Perencanaan produksi sebagai tahapan perkiraan
atas ramalan kuantitas dan juga ramalan pola permintaan.
Berperan sebagai perencanaan proses dalam hal:
pemilihan teknologi, pemilihan proses, pemilihan mesin,
pemilihan alat, pemilihan parameter proses, pengurutan
operasi, dll.

Perencanaan akan peralatan meliputi: jenis peralatan,
jumlah peralatan, analisis kapasitas mesin, perencanaan
pemeliharaan.

Perencanaan akan bahan baku yang meliputi: spesifikasi
bahan, volume bahan, ukuran lot yang ekonomis,
perencanaan persediaan, perencanaan toko.

Perencanaan produksi meliputi: pemuatan kebutuhan
mesin, penjadwalan operasi, pengurutan pekerjaan, dll.



Pada akhirnya dapat disimpulkan, tujuan dari perencanaan

produksi sebagai fungsi dasar Perencanaan dan Pengendalian
Produksi adalah sebagai berikut:

1.

Perencanaan produksi bertujuan untuk memutuskan
besarnya volume produksi berdasarkan peramalan
penjualan.

Perencanaan produksi bertujuan sebagai alat keputusan
dalam menentukan apakah membuat atau membeli yang
diputuskan berdasarkan ekonomi biaya.

Perencanaan produksi sebagai alat untuk memutuskan
urutan operasi berdasarkan spesifikasi produk.
Perencanaan produksi bertujuan untuk menentukan
jumlah running kegiatan produksi dan jumlah set up dalam
usaha meminimumkan total work in process inventory.
Perencanaan produksi bertujuan untuk menentukan
jumlah bahan baku dan kebutuhan mesin setiap produk
yang diproduksi.

Perencanaan produksi bertujuan untuk menentukan
tempat yang tepat dan waktu yang tepat ketika fungsi-
fungsi produksi diperlukan.

Serta Perencanaan produksi bertujuan untuk melakukan
langkah-langkah selanjutnya dalam usaha untuk memenuhi
target produksi yang ditetapkan oleh jadwal induk dan
anggaran. Perusahaan.
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BAB 9
STRUKTUR PRODUK

Oleh Lukmandono

9.1 Struktur Produk

Bill of Materials (BOM) berguna untuk memenuhi
kebutuhan perusahaan di bidang manufaktur. Ini merupakan salah
satu persyaratan yang harus dipenuhi dengan melakukan proses
produksi. Setiap item produk dan komponen harus memiliki
bantuan yang jelas dan berbeda untuk dikomputerisasi. Ini dicapai
dengan membuat struktur produk atau bill of material (BOM).
Struktur produk atau bill of material mengacu pada bagaimana
komponen dimasukkan ke dalam produk selama proses
manufaktur. Bahan baku digunakan untuk membuat komponen,
yang kemudian dihubungkan bersama untuk membuat sub rakitan,
yang kemudian digabungkan untuk membuat rakitan, dan
seterusnya hingga struktur produk selesai (Gaspersz, 2005).

Struktur produk sering direpresentasikan secara grafis
(chart format) (format bagan). Sebagian besar produk memiliki
struktur standar (sinonim, struktur pohon, atau struktur piramida),
dengan lebih banyak sub assemblies daripada produk akhir dan
lebih banyak komponen daripada sub assemblies (berbentuk
segitiga dengan puncak menjadi produk akhir, rakitan tengah, dan
bagian bawah atau alas). komponen dan bahan baku berbentuk
segitiga dengan puncak adalah produk akhir, rakitan tengah, dan
bagian bawah atau alas adalah komponen dan bahan baku. Bill of
Materials mengontrol dan mengidentifikasi komponen-komponen
ini, yang kemudian digunakan untuk menentukan harga jual
produk yang akan dijual, berapa banyak item yang membentuk
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produk akhir, dan komponen apa yang diperlukan untuk
menghasilkan suatu produk (Gaspersz, 2005).

Merancang struktur produk adalah langkah pertama
sebelum membuat BOM. Struktur produk dibuat untuk mengetahui
hubungan antara setiap bahan baku yang digunakan untuk
membuat suatu produk. Struktur produk menggambarkan
hubungan antara komponen dan rakitan. Struktur produk juga
mencakup informasi tentang setiap barang, seperti nomor barang
dan jumlah yang dibutuhkan pada setiap tahap perakitan. Setelah
pembuatan struktur produk, langkah selanjutnya adalah membuat
bill of material, yang berfungsi untuk menentukan jumlah, level,
dan nama komponen produk (Lizamza, 2019).

9.2 Macam-Macam Struktur Produk
Ada beberapa struktur yang perlu dipertimbangkan saat
membuat bill of material, termasuk yang berikut (Gaspersz, 2005):
1. Struktur Standar (Tree Structure/Pyramid Structure)
Dalam struktur standar di mana sub rakitan lebih dari
produk akhir dan komponen lebih dari sub rakitan. Hanya
sejumlah Kkecil produk akhir dibuat dari komponen
penyusun dalam struktur standar, di mana produk akhir
disimpan dalam stok untuk pengiriman.
2. Struktur Modular
Struktur modular mengandung lebih sedikit sub-rakitan
daripada produk jadi, tetapi lebih banyak komponen.
Banyak produk akhir dibuat dari sub assemblies yang sama
dalam struktur modular dan kemudian disimpan untuk
perakitan guna memenuhi spesifikasi pelanggan. Untuk
semua konfigurasi produk, struktur modular
mengkategorikan sub rakitan dan bagian per unit terhadap
pilihan  produk tertentu atau umum. Sebelum
menjadwalkan setiap modul atau opsi pada JIP, perencana
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hanya perlu memperkirakannya menggunakan faktur
modular.

Perusahaan yang menggunakan strategi assemble-to-order
sering menggunakan perencanaan modular. Manfaat
menggunakan perencanaan modular untuk produk dengan
banyak variasi antara lain mengurangi jumlah item yang
dijadwalkan di JIP dan peramalan berdasarkan modul
menjadi lebih akurat daripada peramalan berdasarkan
konfigurasi tertentu.

Tabel 9.1. Contoh Modular Option dalam Pembuatan Mobil

Body Engine Transmission | Accessories
2-door V-6 Manual No accessories
4-door V-8 Automatic Accessory package
Convertible | Diesel #1
Accessory package
#2
Accessory package
#3

Sumber: Gazpers, 2005

Berdasarkan Tabel 9.1, jumlah mobil yang dapat dijual dengan
berbagai kombinasi yang berbeda adalah: 3x3x2x4 = 72. Jika
mobil dibuat berdasarkan pesanan dan JIP mencakup semua
kemungkinan kombinasi (72), perencana harus memprediksi
setiap jenis modul dari 72 kemungkinan kombinasi, seperti tipe
mobil bodi 4 pintu, mesin V-8, transmisi otomatis, paket
aksesori #3, dan seterusnya.

Dalam contoh ini, perencana hanya perlu meramalkan setiap
modul atau opsi, yaitu 12 (=3+3+2+4), menggunakan modular,
yang kemudian menjadwalkan modul di JIP. Pembangun JIP
menjadwalkan setiap modul dalam JIP menggunakan modul,
dan MRP menjadwalkan sub rakitan dan komponen untuk
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membangun setiap modul. Jadwal Perakitan Akhir (FAS)
memanfaatkan BOM produk akhir untuk menentukan modul
mana yang akan dirakit untuk memenuhi pesanan pelanggan
tertentu. Perusahaan yang menggunakan assembler untuk
memesan strategi respons permintaan biasanya menggunakan
perencanaan modular. Berikut ini adalah manfaat
menggunakan perencanaan modular:
a. Cocok untuk produk dengan banyak pilihan
b. Jumlah item yang dijadwalkan dalam MPS berkurang.
c. Peramalan berbasis modul lebih akurat daripada
peramalan khusus konfigurasi.

3. Struktur Inverted
Struktur inverted mengacu pada satu komponen atau bahan
mentah, seperti minyak atau besi. Di banyak produk,
komponen ini dapat diubah. Ada lebih sedikit sub rakitan
dibandingkan dengan produk akhir, serta lebih sedikit
komponen dan material. Banyak produk akhir diproduksi
dalam struktur inverted dari berbagai bahan mentah
sebagai tanggapan atas pesanan pelanggan. Peramalan dan
JIP dilakukan pada level bahan baku daripada level produk
(bahan akhir).

Deskripsi Persen
Mobil 100
Body 100
2-door 40
4-door 50
Convertible 10
Engine 100
V-6 50
V-8 40
Diesel 10
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Gambar 2.1. Super Modular Bill untuk Mobil

(Sumber : Gazpers, 2005)

Struktur standar, modular, dan inverted digambarkan pada Gambar
9.2. menggambarkan tiga jenis struktur manufaktur generik. Bahan
baku di bawabh, rakitan di tengah, dan barang jadi di atas. Di bawah

ini adalah deskripsi singkat dari

masing-masing struktur

manufaktur, yaitu make to stock, assemble to order, dan make to

order.
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Gambar 9.2. Bentuk Umum dari Struktur Manufakturing
(Sumber : Gazpers, 2005)

9.3 Planning Bill of Material

Pendekatan perencanaan struktur produk, juga dikenal
sebagai BOM, sering digunakan untuk tujuan peramalan dan
perencanaan untuk memastikan bahwa rencana tersebut
diketahui. Metode Perencanaan BOM ini memungkinkan
perencana untuk memenuhi tujuan operasional dan non-
operasional tambahan. Pendekatan BOM Perencanaan biasanya
efektif ketika terjadi peningkatan perubahan proses dan
lingkungan yang kompetitif dan dinamis. Pengelompokan item
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dan/atau peristiwa fiktif dalam format BOM disebut sebagai BOM
perencanaan. Ini membantu dalam Penjadwalan Induk Produksi
(JIP) atau perencanaan kebutuhan material (MRP) (Destriarani,
2004).

Perencanaan BOM tidak menjelaskan produk aktual yang
akan diproduksi. Sebaliknya, mereka adalah produk semu atau
produk komposit yang dirancang untuk menyederhanakan dan
meningkatkan akurasi peramalan penjualan, mengurangi jumlah
item akhir, meningkatkan proses perencanaan dan penjadwalan,
menyederhanakan entri pesanan pelanggan, dan menerapkan
penjadwalan dua tingkat. JIP pada dua tingkat). Bill of material
planning adalah istilah lain untuk perencanaan bom (BOM
planning). Perencanaan diklasifikasikan menjadi dua jenis:

Barang terjadwal adalah komponen atau subrakitan yang
digunakan dalam pembuatan barang akhir, dimana barang
terjadwal secara fisik lebih kecil dari barang akhir. Bills of material
dalam kategori ini termasuk bill of material modular dan bill of
material inverted.

Barang terjadwal dimasukkan sebagai komponen dalam
tagihan perencanaan, dengan barang terjadwal secara fisik lebih
besar dari produk akhir. Item berikut termasuk dalam kategori ini:
bill of material super, bill of material keluarga super, dan bill of
material super modular.

9.4 Teknik Dalam Pembuatan Struktur Produk
Secara umum, produk akhir disebut juga sebagai induk, dan

komponen penyusunnya disebut sebagai sub atau bagian. Struktur

produk menggunakan dua teknik, yang dijelaskan di bawah ini:

1. Explosion adalah teknik penguraian komponen struktur
produk secara berurutan, dimulai dari induknya dan
berlanjut ke komponen pada level terendah. Misalnya pada
pembuatan tabel dengan tujuan menampilkan komponen-
komponen yang membentuk induk dari level tertinggi
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hingga terendah (Herdeawan, 2017). Gambar 2.3
menggambarkan struktur produk ledakan.
N([Iga ----------------------- Level 0
I ‘ I
Rakitan Kaki DaunMeja ------ Level 1
p) 1)
i i
Pal i i Mej -
P:n?gl;( Palang( g)an]ang Kak(14l\)/[e]a lEglé;l Level 2
@

Gambar 9.3. Struktur Produk Explotion
(Sumber : Gazpers, 2005)

Setelah struktur produk explotion selesai dibuat, langkah
selanjutnya adalah membuat Bill of Material (BOM). BOM ini dibuat
dengan tujuan untuk memahami komponen-komponen yang
menyatu menjadi suatu produk selama proses pembuatan yang
diperlukan dalam pembuatan produk meja, serta urutan tingkatan
yang dijelaskan dalam struktur produk explotion. Tabel 9.2
menggambarkan BOM explotion.

Tabel 9.2. Bill of Material (BOM) Explotion

Level DesKripsi Kuantitas
0 Meja 1
1 Daun Meja 1
1 Rakitan Kaki 1
2 Palang Panjang 2
2 Palang Pendek 2
2 Kaki Meja 4
2 Paku 20

Sumber: Gazpers, 2005
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2. Implosion adalah teknik penguraian komponen struktur
produk yang dimulai dari komponen induk atau top level.
Meja dibuat tidak hanya dalam bentuk ledakan, tetapi juga

dalam bentuk

ledakan.

struktur produk implosion.

Palang Pendek PPal?mg Kaki Meja Paku
anjang
@ e (20)
| | |
[
Rakitan Kaki DaunMeja |
& )

Meja
M

Gambar 9.4. Struktur Produk Implosion
(Sumber : Gazpers, 2005)

Tabel 9.3. Bill of Material (BOM) Implosion

Gambar 9.4 menggambarkan

~777 Level0

Level Deskripsi Kuantitas
0 Palang Panjang 2
0 Palang Pendek 2
0 Kaki Meja 4
0 Paku 20
1 Rakitan Kaki 1
1 Daun Meja 1
2 Meja 1

Sumber: Gazpers, 2005
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Bill of Material (BOM) adalah kumpulan struktur untuk

semua komponen yang digunakan dalam pembuatan barang jadi
sesuai dengan jadwal produksi induk. Bill of Material (BOM) adalah
daftar bahan atau komponen yang harus dirakit, dicampur, dan
diproduksi menjadi produk jadi. Bill of Materials (BOM) tersedia
dalam beberapa format, antara lain:

1.

2.

3.

BOM tingkat tunggal menggambarkan hubungan induk
dengan satu tingkat komponen penyusunnya.

BOM multi level menggambarkan seluruh struktur produk
dari level 0 hingga level terendah.

Intended BOM adalah BOM yang memuat informasi level
komponen.

BOM yang dirangkum adalah BOM yang memuat jumlah
total setiap komponen yang dibutuhkan.
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BAB 10
FORMAT DAN JENIS BILL OF
MATERIAL

Oleh Monita Rahayu

10.1 Pendahuluan

Pada proses produksi di suatu perusahaan dibutuhkan
perencanaan yang baik. Perencanaan dimulai dari pemilihan
material (bahan) yang tepat dari kualitas maupun kuantitasnya,
alur proses produksi pembuatan produk, hingga perbaikan pada
proses tersebut. Perencanaan akan efektif bila daftar kebutuhan
bahan dan catatan persedian akurat sehingga tidak akan
menganggu jalannya proses produksi (Heizer and Render, 2011).
Daftar kebutuhan bahan (Bill of material-BOM) dalam hal ini
memiliki peranan yang sangat besar dan penting.

Untuk mengetahui lebih rinci tentang Bill of Material (BOM)
akan dijelaskan lebih lanjut di bab ini.

10.2 Pengertian

Bill of Material (BOM) merupakan struktur produk yang
menggambarkan komponen-komponen dari awal sampai menjadi
suatu produk baik produk jadi maupun produk setengah jadi pada

proses produksi (Gaspersz, 2005).

Beberapa definisi Bill of Material (BOM) diantaranya:

1. Data yang berisi tentang struktur produk lengkap
komponen-komponen subasembling (jenis, jumlah dan
spesifikasi) ditunjukan dalam satu struktur produk secara
peringkat (Nasution, 2003).
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2. Daftar jumlah komponen, campuran bahan dan bahan baku
yang dibutuhkan untuk membuat suatu produk. Selain
kuantitas BOM juga menspesifikasi sebuah produk yang
akan berguna sebagai estimasi biaya yang akan dikeluarkan.

3. Hierarki material yang diperlukan saat produksi produk.
Didalamnya terdapat informasi penting seperti kuantitas
setiap item.

4. Rincian daftar semua komponen yang digunakan untuk
menata sebuah sistem.

5. Daftar lengkap semua bahan yang dibutuhkan dalam
membuat suatu produk yang dimiliki perusahaan.

Bill of material berisi daftar dari material atau bahan baku,
parts dan sub-assemblies yang memiliki level dan menjelaskan
berapa banyak kuantitas dari masing-masing bagian tersebut. Pada
dasarnya BOM digunakan untuk keperluan perencanaan
kebutuhan bahan (MRP). Selain bill of material didalam MRP
terdapat ketersediaan struktu produk, jadwal induk produksi,
pembelian dan produksi lead time, struktur bertahap waktu,
kebutuhan bahan bruto, banyak ukuran dan bersih kebutuhan
material (Sari et al,, 2018). Dan beberapa komponen tersebut dapat
digunakan untuk pembuatan bill of material.

BOM atau struktur produk dibagi menjadi dua, yaitu:

1. Explotion yaitu struktur produk yang menggambarkan suatu
bagan yang dimulai dari produk akhir ke komponen awal
penyusunnya (Herdeawan, Widodo and Wardhanie, 2017).
Secara sederhana BOM explotion dibuat seperti tabel
dibawah ini:
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Tabel 10.1. Bill of Material Explotion

Level | Number Item
0 1xxx E
1 2XXX F
2 3XXX G
2 4xxx H

Sumber : (Senastri, 2020)

Produk E merupakan produk jadi, sedangkan F, G dan H
merupakan komponen penyusun dalam pembuatan E.

2. Implotion yang menggambarkan suatu bagan yang dimulai
dari komponen-komponen penyusun awal ke produk akhir.
Untuk BOM implotion dapat dibuat seperti tabel berikut:

Tabel 10.2. Bill of Material Implotion

Level | Number Item
0 3xxx G
0 4xxx H
1 2XXX F
2 1xxx E

Sumber: (Unknown, 2018)

Produk E merupakan produk jadi, sedangkan F, G an H
merupakan komponen penyusun dalam pembuatan produk
E.

BOM sering ditampilkan dalam bentuk gambar. BOM yang
standar memiliki lebih banyak sub-assemblies daripada produk
akhir. Komponen dan bahan baku lebih banyak daripada sub-
assemblies sehingga bila digambarkan akan berbentuk segitiga
dengan puncak berisi produk akhir (finish good), bagian tengah
assemblies yang didalamnya berisi sub-assemblies dan bagian
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bawah adalah komponen dan bahan baku. Untuk lebih jelas dapat
dilihat pada gambar 10.1, sebagai berikut:

y R
e

Gambar 10.1. Pyramid Structure Bill of Material
Sumber : (www.scribd.com)

10.2.1 Jenis Bill of Material

tiga
1.
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Menurut (Heizer and Render, 2011)BOM terbagi menjadi
(3), yaitu:
Modular Bills
BOM berupa modul tentang suatu produk. Modul yang
dimaksud bukan produk akhir melainkan komponen yang
diproduksi atau dirakit di perusahaan tersebut sehingga
menjadi satu produk. Modular dapat menjadi komponen
inti yang akan digunakan untuk pembuatan produk akhir.
Planning Bills dan Phantom Bills
Planning bills (perancanaan) digunakan pada produk jadi
(induk) agar dapat diketahui komponen yang dibutuhkan
untuk membuat produk tersebut. Sedangkan phantom bills
digunakan untuk komponen menuju ke sub perakitan yang
terjadi sementara waktu sehingga perlu diperlakukan
khusus dan pada umumnya tidak dimasukan kedalam
persediaan.


http://www.scribd.com/

3. Low-Level Coding
Pemberian kode yang dilakukan terhadap komponen
ataupun bahan yang serupa agar mudah dibedakan saat
penggunaannya pada proses produksi.

10.2.2 Tipe-Tipe BOM

Tipe-tipe bill of material yang umum ada tiga (3), antara lain:

1. Engineering Bill of Material (eBOM)
BOM yang menginformasikan penggunaan komponen saat
produk masih dalam proses perencanaan (product (first
development), ini terjadi di tahap enginnering. Para teknisi
biasanya menggunakan bantuan Computer Aided Design (CAD)
dan Electronic Design Automation (EDA).
Sebuah rancangan produk bisa saja memiliki banyak eBOM, hal
ini terjadi karena desain dari produk tersebut bisa saja
mengalami revisi rancangan produk agar lebih sesuai dengan
keinginan pasar.

2. Manufacturing Bill of Material (mBOM)
BOM yang menjelaskan bagaimana perakitan suatu produk.
MBOM dilakukan ketika memasuki tahapan produksi masal.
Pada mBOM menyajikan informasi tentang kebutuhan dari
semua detail part untuk membuat sebuah produk, selain itu juga
terdapat informasi lain seperti bagian yang perlu diproses
sebelum perakitan. Disini juga dapat mengetahui bagaimana
komponen bisa saling berkaitan dalam membentuk suatu
produk.
mBOM tidak hanya memuat daftar penggunaan barang saat
produksi tapi juga material pengepakan, tutorial penggunaan,
dan komponen lainnya hingga pembeli bisa menggunakan
produk. Bila dirangkum, mBOM mencakup semua sistem yang
terintegrasi  diantaranya: = perencanaan sumber daya
perusahaan, perencanaan kebutuhan material, dan sistem
eksekusi manufaktur.
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3. Sales Bill of Material (sSBOM)

SBOM berisi tentang informasi produk dalam tahap penjualan.

Pada SBOM daftar produk jadi dan komponen-komponen

penting lainnya harus terpisah dan tercatat lengkap dalam

dokumen pemesanan penjualan.

SBOM pada perusahaan selain sebagai item inventaris,

pengelolaan produk yang dijadikan item penjualan juga

digunakan sebagai dokumen penjualan bila terdapat item yang
bukan sebagai item inventaris.

Selain eBOM, mBOm dan sBOM masih terdapat tipe-tipe BOM,

yaitu:

a. Production BOM : Digunakan untuk semua perencanaan
kebutuhan bahan (MRP) yang sedang berjalan dan pesanan
produksi yang standar.

b. Assembly BOM : Mirip dengan sBOM, produk akhir juga tidak
dikelola sebagai barang inventaris, tetapi sebagai barang
penjualan.

10.2.3 Struktur Bill of Material
Secara umum terdapat tiga (3) struktur bill of material, antara lain:

1.

Struktur Standar (tree structure/ pyramid structure)

Pada struktur ini sub-assemblies lebih banyak dibandingkan
dengan produk akhir dan komponen lebih banyak daripada
sub-assemblies. Untuk pyramid structure dapat dilihat pada
Gambar 10.1.

. Struktur Modular (bourglas structure)

Pada struktur ini sub-asemblies lebih sedikit dibandingkan
produk akhir dan komponen lebih banyak dibandingkan
sub-assemblies.

. Struktur Inverted

Pada struktur ini sub-assemblies lebih sedikit dibandingkan
produk akhir dan jumlah komponen dan bahan baku lebih
sedikit dari sub-assemblies.
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10.2.4 Level Bill of Material
Bill of material terdapat beberapa level yang mendasar
dasar, antara lain:

Level 0: merupakan sebuah produk jadi (finish good/end
product) yang tidak digunakan sebagai komponen
pembentuk produk lain.

Level 1: merupakan komponen pembentuk langsung dari produk
level 0.

Level 2 : komponen pembentuk langsung komponen level 1

Level 3 : didefinisikan dengan penjelasan yang sama.

Produk A
Lead Time 2
1

B (2)

Level 0

c
Lead Time 2

I_I_II_I_I

D (3) E(1) F(5) G(3)
Level 2 Lead Time 2 Lead Time 2 Lead Time 2

Gambar 10.2. Level Bill of Material
Sumber : (Gaspersz, 2005)

Dari gambar terlihat produk A adalah independent demand
yang bukan merupakan komponen, sedangkan komponen lainnya
bersifat dependent demand. Jumlah yang diperlihatkan dalam
dalam BOM produk A adalah kuantitas yang diperlukan untuk
merakit suatu item pada level yang lebih tinggi.

1. Level 1 menuju produk A membutuhkan:
2 unit komponen B dengan lead time 1 minggu
1 unit komponen C dengan lead time 2 minggu
2. Level 2 menuju komponen B membutuhkan:
3 unit komponen D dengan lead time 2 minggu
1 unit komponen E dengan leadtime 1 minggu
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3.

Level 2 menuju komponen C membutuhkan:
5 unit komponen E dengan lead time 2 minggu
3 unit komponen F dengan lead time 2 minggu

Penggambaran BOM dalam bentuk seperti ini lebih mudah

untuk dipahami tetapi bila jumlah dan level komponen banyak
penggambaran ini tidak efisien. Oleh Karena itu BOM juga
digambarkan dalam bentuk tabel. Idealnya tabel BOM
menyertakan item sebagai berikut :

1.

w

Level BOM : Level BOM akan membantu semua elemen BOM
itu sendiri. Level BOM memberikan peringkat untuk setiap
bagian.

. Nomor komponen : Ini akan membantu melacak setiap

bagian

Komponen : Menjelaskan item apa saja yang dibutuhkan.
Fase / Tahapan : Pada BOM harus mencatat tahap siklus
setiap komponen. Istilah yang umum digunakan adalah
Unreleased atau In Design

. Keterangan : Setiap komponen harus memiliki penjelasan

yang memadai tentang komponen tersebut. Hal ini akan
membantu membedakan komponen tersebut dengan
komponen lain yang serupa.

. Kuantitas : BOM harus menentukan jumlah material yang

akan dibeli atau diproduksi pada setiap prosesnya. Kuantitas
merupakan persyaratan utama dari BOM

. Ukuran : ukuran harus ditentukan untuk setiap kuantitas

dari material.

. Jenis Pengadaan : berisi penjelasan apakah komponen atau

barang yang dibutuhkan dapat diproduksi secara internal
atau dibeli dari pihak luar

. Catatan BOM : ini akan membantu memberikan informasi

tambahan mengenai BOM selain deskripsi komponen.
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Tetapi untuk tabel BOM yang sederhana hanya memuat
data level, nomor komponen, komponen, jumlah, keterangan
seperti terlihat pada tabel berikut:

Tabel 10.3. Tabel Bill of Material

Level

No

Komponen

Komponen

Jumlah

Keterangan

Sumber: (Gaspersz, 2005)

10.2.5 Format Bill of Material
Format BOM sangat bervariasi dan tergantung dari proses

pada lini produksi produk tersebut. Secara umum terdapat dua
tipe BOM, yaitu:
1. Single Level BOM
Pada single level berisi daftar penggunaan komponen
barang dalam produksi dimana setiap assembly dan sub-
assembly hanya terjadi satu kali. Pembuatannya sederhana
dan mudah sehingga tidak cocok untuk produk yang

memiliki kompleksitas yang tinggi.

Ini terjadi karena tidak adanya kejelasan hubungan antara
assembly dan sub-assembly. Jadi bila terjadi kegagalan sulit
untuk menemukan hal yang perlu diperbaiki atau diganti
bila menggunakan struktur ini.

sub-assembly 1

L.

i

"1

End Product

\
|

T
L

L.

B i

| |
B

sub-assembly 2 sub-assembly 3

Gambar 10.3. Single Level Bill of Material
Sumber : (Sharma, 2023)
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Multi Level BOM
Struktur ini lebih kompleks daripada single level. Struktur
ini menggambarkan seluruh kebutuhan material produksi
di setiap tahapan dengan informasi yang lebih detail dan
spesifik. Hubungan antara assembly dan sub-assembly sebuah
produk juga dapat tergambar dengan baik.
Untuk Multi Level BOM dapat digolongkan menjadi dua (2),
yaitu:
a. Indented Bill of Material
Menunjukan setiap item pada levelnya masing-masing
sesuai dengan tahapan proses pembuatan suatu produk.

End
Product
Level 1 sub-assemblies 1 sub-assemblies 2

ey

e
1 2

Gambar 10.4. Indented Bill of Material
Sumber : (Hamans, 2017)

Level 0

b. Modular Bill of Material

Dasar penentuan modular BOM berasal dari produk akhir.
Komponen material, dokumen, bagian-bagian serta
gambar-gambar rekayasa merupakan bagian dari level ini.
Modular BOM dapat digunakan untuk berbagai macam
industri seperti : software, automobile, PC, medical record,
dll. Modular BOM digunakan oleh sistem informasi modern
dengan berbagai macam tujuan seperti menentukan
jumlah komponen yang dibutuhkan sampai biaya untuk
setiap komponen.



Gambar 10.5. Modular Bill of Material

10.3 Kegunaan Bill Of Material (BOM)

Bill of material memiliki fungsi antara lain:

a.

Dasar Perhitungan Harga Jual

Dengan BOM dapat diketahui potensi keuntungan atau
kerugian yang didapat oleh perusahaan berdasarkan harga
jual produk. Harga jual produk bisa didapatkan dengan
akumulasi biaya bahan baku dan biaya tambahan lainnya.
Dasar Perencanaan Bahan Baku

Dengan BOM dapat mengetahui jumlah kebutuhan akan
bahan baku untuk memproduksi suatu produk. Sehingga
dapat diketahui berapa banyak yang harus dipesan untuk
tiap komponen.

Menghindari Kekurangan Bahan Baku

Dengan BOM perusahaan mempunyai catatan agar tidak ada
stok berlebih ataupun stok yang kurang. BOM juga dapat
disambungkan dengan perangkat lunak ERP agar bisa
diingatkan bila stok komponen sudah mencapai level
tertentu.
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. Sebagai Acuan Perbaikan Produk

Dengan BOM dapat meminimalisir kerusakan ataupun
kekurangan komponen produk karena terdapat catatan pada
perusahaan tentang komponen yang dibutuhkan. Selain itu
juga dapat dilakukan analisa lebih lanjut apakah komponen
tersebut bisa digantikan oleh komponen lain yang lebih
ekonomis dari segi harga namun mengubah fungsi dari
komponen tersebut.

. Menyatukan Fungsi dalam Perusahaan

BOM di perusahaan akan mempermudah koordinasi antara
departemen yang berkaitan dengan produksi seperti
departemen produksi, R & D, mutu, pembelian, dll

10.3.1 Perencanaan Bill of Material

Untuk kebutuhan peramalan serta perencanaan di lini

produksi perlu menggunakan perencanaan terhadap BOM produk
tersebut. Dan pada akhirnya akan memudahkan pengelompokan
pembuatan dari komponen ataupun bahan format BOM.

Perencanaan BOM menggunakan produk bayangan atau

dapat juga menggunakan produk gabungan (composite Product)
bukan produk yang sesungguhnya, hal ini dilakukan agar:

1.

2.

Menyederhanakan dan menaikkan akurasi dari peramalan
penjualan.

mengurangi penumpukan produk akhir di gudang dengan
cara meminimalisir jumlah produk akhir yang akan di
produksi.

membuat proses perencanaan yang dilakukan dan
penjadwalan yang lebih tepat dan akurat.

Pemasukan pesanan pelanggan dibuat menjadi lebih
sederhana.

menciptakan sistem untuk menyimpanan data serta
pemeliharaannya agar lebih fleksibel dan efisien.
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Tujuan Perencanaan BOM

1.

2.

3.

mengizinkan perencanaan agar tercapainya tujuan
perusahaan.

Memudahkan pembuatan penjadwalan produksi induk
(MPS) dan perancangan kebutuhan bahan baku (MRP)
Pendekatan perencanaan BOM akan efektif bila terjadi
perubahan yang signifikan sehingga ada peningkatan dari
proses produksi sehingga tercipta lingkungan yang
kompetitif serta dinamis.
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BAB 11
METODE KERJA

Oleh Yudi Siswanto

11.1 Pendahuluan

Munculnya Revolusi Industri 4.0 dan Society 5.0 adalah
contoh bagaimana globalisasi berdampak pada kemajuan
teknologi. Bagi generasi milenial, revolusi industri 4.0
menghadirkan manfaat sekaligus tantangan. Revolusi industri
dipicu oleh kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi, dan
perkembangan ini juga memiliki efek seperti pengangguran,
persaingan antara manusia dan mesin, serta persyaratan
kompetensi. dengan efek tambahan termasuk peningkatan
persyaratan kompetensi, persaingan antara manusia dan mesin,
dan pengangguran semakin tinggi. Perusahaan-perusahaan
didorong lebih keras dari biasanya untuk mengevaluasi bagaimana
mereka beroperasi dan bagaimana mereka dapat meningkatkan
profitabilitas dalam iklim yang sangat kompetitif. Analisis kritis dan
multidisipliner terhadap elemen-elemen yang memengaruhi
produktivitas di tempat kerja disampaikan dalam Membangun
Tempat Kerja yang Produktif. Laju perubahan sosial dan teknis
dalam cara kita hidup dan bekerja semakin meningkat. Seseorang
perlu mengekspresikan energi kreatifnya karena hal ini
bermanfaat bagi dirinya sendiri, lingkungannya, dan masyarakat
secara keseluruhan(Jufrizen & Rahmadhani, 2020). Di negara-
negara di mana kreativitas didorong untuk memenuhi kebutuhan
diri sendiri. Untuk dapat meningkatkan sistem produksi
perusahaan sehingga dapat memenuhi permintaan pelanggan,
penting untuk meningkatkan manajemen organisasi tempat kerja
perusahaan dalam rangka memberikan pelatihan karyawan
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sehingga sistem manufaktur perusahaan dapat ditingkatkan agar
sesuai dengan kapasitas permintaan pelanggan.

Untuk memastikan bahwa setiap organisasi perusahaan
mempraktikkan metode kerja dalam kegiatan sehari-hari pada
perusahaan. Menurut (Bloom et al,, 2012) Studi tentang sebab dan
akibat perbedaan produktivitas di antara perusahaan telah
menjadi topik penting dalam ilmu sosial. Dalam manufaktur, jika
pekerjaan menghasilkan produk, standar metode kerja yang baik
akan meningkatkan produktivitas perusahaan dalam bentuk
pekerjaan, termasuk produktivitas produksi dan produktivitas
kerja karyawan, dengan mengerjakan tugas tepat waktu tanpa
membuang penyebab kualitas kerja dan kualitas produk. Ada
banyak cara untuk meningkatkan produktivitas perusahaan
melalui perubahan dan perbaikan berkala pada sumber daya dan
faktor pendukung lainnya, tetapi banyak juga cara untuk
meningkatkan produktivitas yang justru berujung pada penurunan
kapasitas produksi. Di bawah tekanan persaingan, setiap industri
berupaya untuk bertahan, dengan keinginan perusahaan dapat
meningkat dan sanggup melalui kompetisi yang ketat termasuk.
Padahal, hal tersebut tidak saja menjadi tanggung jawab pemangku
kepentingan perusahaan, tetapi juga menjadi tanggung jawab
semua karyawan perusahaan, sepanjang perlu ditekankan bahwa
seluruh karyawan memiliki rasa memiliki terhadap perusahaan.
Hal inilah yang menjadi dasar Kketertarikan penulis untuk
membahas metode kerja, sebab memiliki metode kerja yang baik
dan mudah dipahami karena setiap pekerja juga mengakibatkan
rasa tanggung jawab yang baik. Setiap metode kerja biasanya
dilakukan atau dirumuskan oleh orang-orang di tempat tersebut,
seperti supervisor atau level supervisor atau pada atasnya,
selanjutnya dibakukan menjadi standar operasi kerja atau SOP.
Tidak kurang individu yang membuat SOP sekadar bersumber
pada pengetahuan tanpa mempertimbangkan waktu yang
dibutuhkan dan elemen pekerjaan yang akan dijadikan kriteria
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kerja. Di sinilah lean system berperan dalam mengembangkan
metode Kkerja yang baik. Ada banyak cara bekerja di dalam
perusahaan yang tidak berganti sama sekali sejak lama, yang
merupakan salah satu penyebab yang membuat sejumlah
perusahaan tidak dapat bertahan.

11.2 Pengertian Metode Kerja

Menurut etimologinya, kata "metode” berasal dari kata
Yunani "methodos", yang terdiri dari huruf "meta" dan "hodos".
Meta berarti menuju, melalui, setelah atau setelah. Dan "hodos"
berarti cara, gaya, atau arah. Istilah bahasa Inggris "metode"
ditambahkan kemudian untuk menunjukkan jenis teknik tertentu
untuk mencapai atau mendekati suatu tujuan, terutama dengan
cara yang sistematis. Sedangkan Kerja menurut (Mital et al.,, 2016)
didefinisikan sebagai kegiatan yang dilakukan dengan sengaja atau
terencana, ataupun usaha isik atau pikiran yang dilakukan oleh
seseorang untuk mencapai sesuatu. "Sesuatu” ini bisa berupa
membuat item atau menyelesaikan tugas dengan tingkat kesulitan
yang berbeda-beda. Jadi, memasak, menulis, menimba air, melukis,
membuat kerajinan tangan, membangun infrastruktur (rumah,
jembatan, dan lain-lain), membuat perabot atau kerajinan tangan,
menjahit pakaian, membentuk bahan untuk mencapai tujuan
tertentu, dan lain-lain, merupakan kegiatan dengan tujuan tertentu.
contoh. Tujuannya didefinisikan sebagai "kerja". Upaya diperlukan
untuk menyelesaikan setiap tugas atau aktivitas yang biasa disebut
sebagai "pekerjaan" atau "tugas". Upaya biasanya diukur dalam hal
waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan aktivitas atau
pekerjaan yang terlibat di dalamnya (terkadang upaya dapat
diukur dalam jumlah waktu yang dapat dilakukan seseorang untuk
melakukan suatu pekerjaan). Oleh karena itu, banyak para ahli
yang telah mempelajari dan mengembangkan metode kerja yang
berbeda-beda. Berikut ini adalah beberapa pendapat dari para ahli
tentang metode kerja:
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Frederick Winslow Taylor

Frederick Winslow Taylor merupakan salah satu ahli
manajemen yang paling terkenal. Dia adalah pendiri aliran
manajemen ilmiah, yang mempelajari bagaimana cara
memaksimalkan produktivitas dan efisiensi kerja. Taylor
mengembangkan sebuah metode kerja yang disebut
dengan time and motion study, yaitu cara untuk
memperbaiki efisiensi kerja dengan memperhatikan setiap
gerakan pekerja.

. Frank Gilbreth dan Lillian Gilbreth

Frank dan Lillian Gilbreth juga merupakan ahli manajemen
yang terkenal. Mereka mengembangkan metode kerja yang
disebut dengan motion study, yang fokus pada analisis
gerakan fisik yang dilakukan oleh pekerja dalam
melakukan suatu tugas. Dengan analisis ini, mereka dapat
menemukan cara untuk memperbaiki efisiensi kerja dan
mengurangi waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan
tugas.

. Henry Gantt

Henry Gantt adalah seorang insinyur industri yang
mengembangkan Gantt chart, yaitu sebuah diagram yang
digunakan untuk memvisualisasikan jadwal kerja. Gantt
chart memungkinkan manajer untuk melihat proyek secara
keseluruhan, termasuk tugas-tugas yang harus dikerjakan
dan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikannya.
Metode ini masih banyak digunakan dalam manajemen
proyek hingga saat ini.

Taiichi Ohno

Taiichi Ohno adalah salah satu ahli manufaktur terkemuka
asal Jepang. Dia mengembangkan metode Kkerja yang
disebut dengan Toyota Production System, yang
memfokuskan pada pengurangan pemborosan dalam
proses produksi. Metode ini terkenal dengan konsep just-



in-time, yaitu produksi hanya dilakukan saat ada
permintaan dari pelanggan.
5. W.Edwards Deming

W. Edwards Deming adalah seorang ahli statistik yang
membantu Jepang dalam memperbaiki  industri
manufaktur pasca Perang Dunia II. Dia mengembangkan
metode kerja yang disebut dengan Total Quality
Management, yang memfokuskan pada pengendalian
kualitas produk dan proses produksi. Metode ini sangat
berpengaruh dalam memperbaiki kualitas produk dan
meningkatkan kepuasan pelanggan.

Jadi bisa di simpulkan metode kerja adalah serangkaian
langkah atau prosedur yang digunakan untuk mencapai tujuan
tertentu dalam melakukan pekerjaan atau aktivitas. Metode kerja
ini digunakan untuk memudahkan seseorang dalam melakukan
suatu pekerjaan dengan cara yang efektif dan efisien. Metode kerja
biasanya terdiri dari langkah-langkah yang terorganisir dengan
baik dan berurutan, sehingga memungkinkan seseorang untuk
mencapai hasil yang diinginkan dengan cara yang lebih sistematis.
Metode kerja dapat diterapkan dalam berbagai bidang, seperti
industri, bisnis, pendidikan, dan lain-lain. Dengan menggunakan
metode kerja yang tepat, seseorang dapat meningkatkan
produktivitas, mempercepat waktu pengerjaan, mengurangi biaya,
dan meningkatkan kualitas pekerjaan yang dihasilkan.

Penerapan metode kerja melibatkan penggunaan
serangkaian langkah atau prosedur untuk mencapai tujuan
tertentu dalam melakukan suatu pekerjaan atau aktivitas.
Tujuannya yaitu untuk meningkatkan produktivitas dengan
menggunakan modal dan sumber daya manusia secara lebih efisien
(Kumar, 2012). Penerapan metode kerja dapat dilakukan dalam
berbagai bidang, termasuk industri, bisnis, pendidikan, dan lain-
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lain.

Beberapa contoh penerapan metode kerja yang umum

digunakan adalah:

1.
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Six Sigma: Metode kerja ini digunakan untuk meningkatkan
kualitas produk atau layanan dengan mengidentifikasi dan
menghilangkan penyebab kesalahan atau cacat dalam
proses produksi atau pelayanan. Six Sigma juga
menekankan pentingnya menggunakan data dan analisis
statistik untuk mendorong pengambilan keputusan dan
menghilangkan dugaan. Six Sigma menggunakan berbagai
alat dan teknik statistik, seperti diagram kontrol, pemetaan
proses, dan pengujian hipotesis, untuk mengidentifikasi
dan menghilangkan sumber variasi dalam proses. (Mittal et
al., 2023) Secara keseluruhan, Six Sigma adalah metodologi
yang ampuh untuk meningkatkan kualitas dan mengurangi
cacat dalam proses dan produk. Metode ini telah berhasil
digunakan oleh banyak organisasi untuk meningkatkan
efisiensi, mengurangi biaya, dan meningkatkan kepuasan
pelanggan.

Lean Manufacturing: Metode kerja ini digunakan untuk
meningkatkan efisiensi dan mengurangi pemborosan
dalam proses produksi dengan menghilangkan aktivitas
yang tidak bernilai tambah. (Sundar et al, 2014) Lean
Manufacturing pada awalnya dirancang untuk mengurangi
pemborosan dan memaksimalkan penggunaan sumber
daya. Kemudian, Lean Manufacturing dikembangkan
sebagai respons terhadap lingkungan bisnis yang
kompetitif dan terus berubah. Bisnis saat ini harus
menghadapi masalah dan kompleksitas sebagai akibat dari
lingkungan bisnis yang berubah dengan cepat. Setiap
perusahaan, baik yang berfokus pada manufaktur maupun
jasa, pada akhirnya dapat mengandalkan kapasitasnya
untuk bereaksi secara konsisten dan sistematis terhadap



perubahan-perubahan ini untuk meningkatkan nilai output
agar dapat bertahan hidup.

3. Agile Project Management: Metode kerja ini digunakan
dalam pengembangan perangkat lunak untuk memfasilitasi
kerja dalam tim dan mempercepat waktu pengembangan
produk. (Fernandez & Fernandez, 2008) Agile Project
Management adalah pendekatan yang relatif baru yang
berfokus pada fleksibilitas dan evaluasi balik sewaktu
sepanjang peningkatan produk. Bisnis yang menerapkan
manajemen proyek tangkas mengarah menghasilkan
produk lebih cepat. Agile Project Management memberikan
manfaat di seluruh proses produksi, tidak hanya di akhir.
Agile Project Management dapat diterapkan di semua
industri, dan meskipun kerangka kerja ini semakin populer
di dunia perangkat lunak, sebagian nilai dan prinsip intinya
relevan secara langsung dengan pengembangan perangkat
lunak.

4. Kaizen: Metode kerja ini digunakan untuk meningkatkan
produktivitas dan kualitas dengan menerapkan perbaikan
kecil secara terus-menerus pada proses produksi atau
pelayanan. Menurut (Umeda et al, 2020) Kaizen selalu
dikenal sebagai filosofi strategis perusahaan yang terus
meningkatkan operasional perusahaan melalui perubahan-
perubahan kecil.Dalam penerapannya di perusahaan,
Kaizen melibatkan seluruh karyawan tanpa terkecuali,
mulai dari manajemen bawah hingga manajemen puncak.
Mereka harus selalu bertujuan untuk terus meningkatkan
kualitas produk atau layanan mereka. Perubahan ini dapat
berkisar dari langkah manufaktur hingga masalah
produktivitas, inventaris, atau kontrol kualitas.

Penerapan metode kerja dapat membantu seseorang atau
organisasi untuk mencapai efisiensi dan efektivitas dalam
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melakukan pekerjaan atau aktivitas, dengan hasil yang lebih baik

dan

lebih konsisten. Menurut (Sinambela, 2021) Analisis metode

kerja adalah proses untuk menilai dan mengevaluasi efektivitas
suatu sistem atau proses kerja dengan tujuan untuk meningkatkan
kualitas, produktivitas, dan efisiensi dalam melakukan suatu
pekerjaan. Analisis metode kerja melibatkan beberapa tahap,
antara lain:

1.
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Gambar 11.1. Analisa Metode Kerja
Identifikasi proses kerja: Langkah pertama adalah
mengidentifikasi proses atau aktivitas kerja yang akan
dianalisis. Kondisi kerja adalah sarana pendukung
kelancaran proses kerja, sekaligus menciptakan suasana
kerja yang kondusif dan menyenangkan bagi karyawan,
juga mengutamakan kenyamanan dan keamanan dalam
bekerja, sehingga menunjang kinerja karyawan di luar
pekerjaannya. Kegiatan lingkungan kerja juga merupakan
sekumpulan kondisi atau situasi di lingkungan kerja suatu
perusahaan yang menjadi tempat bekerja bagi pegawai
yang bekerja di lingkungan tersebut (Rahayu &



Rushadiyati, 2021). Hal ini meliputi pengumpulan
informasi tentang proses Kkerja, termasuk tujuan, input,
output, dan langkah-langkah yang dilakukan.

. Deskripsi proses kerja: Langkah selanjutnya adalah
menggambarkan proses kerja secara rinci dan terperinci.
Deskripsi ini dapat dilakukan dengan menggunakan
diagram alir proses, flowchart, atau diagram lainnya.
Karyawan adalah modal berharga buat perusahaan untuk
mendapatkan tujuannya. Supaya produktivitas suatu
perusahaan dapat berjalan lancar, diperlukan tenaga kerja
terampil atau karyawan yang berpegang pada prinsip “the
right person in the right place”. Untuk mencapai tujuan
perusahaan. Langkah pertama yang menjadi kunci utama
adalah proses rekrutmen dan seleksi, merekrut tenaga
kerja sesuai dengan kebutuhan perusahaan. Tujuan
penulisan artikel ini adalah untuk mengetahui proses dan
tujuan serta kendala perusahaan dalam merekrut tenaga
kerja (Setiani, 2013).

Evaluasi proses kerja: Setelah proses kerja dideskripsikan
secara rinci, tahap berikutnya adalah mengevaluasi
efektivitas proses kerja tersebut. Evaluasi dapat dilakukan
dengan mengidentifikasi kelemahan dan masalah dalam
proses Kkerja, serta menilai kinerja proses kerja dengan
menggunakan metrik yang sesuai.

Pengembangan solusi: Setelah masalah dan kelemahan
dalam proses kerja teridentifikasi, langkah selanjutnya
adalah mengembangkan solusi untuk memperbaiki proses
kerja tersebut. Solusi dapat berupa perubahan pada proses,
perbaikan pada sistem, atau pengembangan keterampilan
dan pengetahuan karyawan.

Implementasi solusi: Setelah solusi dikembangkan, langkah
terakhir adalah mengimplementasikan solusi tersebut pada
proses kerja. Implementasi solusi dapat melibatkan
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pelatihan karyawan, perubahan pada prosedur kerja, atau
pengembangan teknologi baru.

Dengan melakukan analisis metode Kkerja, seseorang atau
organisasi dapat meningkatkan kualitas, produktivitas, dan
efisiensi dalam melakukan pekerjaan atau aktivitas, sehingga dapat
mencapai hasil yang lebih baik dan lebih konsisten.

11.3 Prinsip-Prinsip Metode Kerja

Dalam dunia kerja yang semakin kompetitif, penting bagi
setiap orang untuk memiliki kemampuan untuk bekerja dengan
lebih efisien dan produktif (Croome, 1999). Oleh karena itu,
memahami prinsip-prinsip dasar metode kerja menjadi sangat
penting. Prinsip-prinsip ini memberikan panduan yang jelas
tentang bagaimana cara memaksimalkan efisiensi kerja dan
meminimalkan waktu yang terbuang sia-sia.

Tujuan teknologi peningkatan produktivitas modern adalah
untuk menggabungkan keahlian, pengalaman, dan gagasan
karyawan ke dalam praktik terbaik. Dalam bentuknya yang paling
murni, manajemen ilmiah terlalu berfokus pada proses dan
mengabaikan elemen kerja manusia, di mana motivasi karyawan
dan kepuasan kerja merupakan komponen penting dari bisnis yang
efektif dan produktif. Dalam dunia bisnis modern, efektivitas dan
efisiensi sangat penting untuk memastikan kelangsungan bisnis
yang sukses. Untuk mencapai tujuan ini, perusahaan harus
menerapkan prinsip metode kerja yang efektif dan efisien. Prinsip
ini memberikan panduan untuk meningkatkan kualitas produk
atau layanan yang ditawarkan, mengurangi biaya produksi, dan
meningkatkan keuntungan perusahaan. Prinsip-prinsip metode
kerja yang harus diikuti oleh setiap perusahaan antara lain sebagai
berikut.
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1.

IDENTIFIKASI  ANALISIS PENETAPAN

PRIORITAS

Gambar 11.2. Prinsip-prinsip metode Kkerja

Identifikasi Masalah dan Tujuan

Pertama-tama, perusahaan harus mengidentifikasi masalah
dan tujuan yang ingin dicapai. Dalam konteks ini, masalah
dapat berupa produk yang tidak berkualitas, biaya
produksi yang tinggi, atau efisiensi yang rendah. Tujuan
dapat berupa meningkatkan kualitas produk, menurunkan
biaya produksi, atau meningkatkan efisiensi. Dengan
mengidentifikasi masalah dan tujuan, perusahaan dapat
menentukan prinsip metode kerja yang sesuai untuk
mencapai tujuan tersebut.

Analisis Proses Kerja

Setelah mengidentifikasi masalah dan tujuan, langkah
berikutnya adalah menganalisis proses kerja saat ini. Hal
ini melibatkan mengidentifikasi kegiatan yang dilakukan
dalam proses produksi atau layanan, memahami alur kerja,
dan mengidentifikasi area yang memerlukan perbaikan.
Dengan menganalisis proses kerja saat ini, perusahaan
dapat menemukan area yang dapat ditingkatkan untuk
meningkatkan efektivitas dan efisiensi.
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3.

Penetapan Prioritas

Setelah melakukan analisis proses kerja, perusahaan harus
menetapkan prioritas. Hal ini melibatkan memilih area
yang paling penting dan memerlukan perbaikan.
Perusahaan harus menetapkan prioritas berdasarkan
dampak yang dihasilkan pada kualitas produk atau
layanan, biaya produksi, dan efisiensi. Dengan menetapkan
prioritas, perusahaan dapat fokus pada area yang paling
penting untuk ditingkatkan.

Perbaikan Proses Kerja

Langkah selanjutnya adalah melakukan perbaikan pada
proses Kkerja. Perusahaan harus menerapkan prinsip
metode kerja yang sesuai untuk meningkatkan efektivitas
dan efisiensi. Hal ini dapat meliputi pengurangan biaya
produksi, peningkatan kualitas produk atau layanan

Metode kerja mengacu pada teknik, strategi, dan praktik

yang digunakan oleh individu atau tim untuk menyelesaikan tugas
secara efisien dan efektif. Ada berbagai konsep umum tentang
metode kerja yang dapat meningkatkan produktivitas dan kualitas
pekerjaan (Tampubolon, 2020).

1.
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Manajemen waktu: Manajemen waktu yang efisien
melibatkan penetapan prioritas, membagi tugas menjadi
beberapa bagian yang dapat dikelola, dan menghindari
gangguan untuk memastikan tenggat waktu terpenubhi.
Kolaborasi: Kolaborasi melibatkan kerja sama dengan
rekan kerja untuk mencapai tujuan bersama. Hal ini dapat
dicapai melalui komunikasi yang efektif, saling
menghormati, dan berbagi sumber daya.

Pembelajaran berkelanjutan: Pembelajaran berkelanjutan
melibatkan perolehan pengetahuan dan keterampilan baru
untuk beradaptasi dengan keadaan yang berubah dan tetap
kompetitif di tempat kerja.



4. Penetapan tujuan: Menetapkan tujuan membantu
memfokuskan upaya dan mengukur kemajuan untuk
mencapai hasil yang diinginkan.

5. Perencanaan dan organisasi: = Perencanaan dan
pengorganisasian yang efektif melibatkan penguraian
tugas-tugas yang kompleks menjadi langkah-langkah yang
lebih kecil dan dapat dicapai serta pengalokasian sumber
daya secara tepat.

6. Pemecahan masalah: Pemecahan masalah yang efektif
melibatkan identifikasi masalah, analisis akar masalah, dan
menghasilkan serta mengimplementasikan solusi.

7. Inovasi: Inovasi melibatkan pengembangan ide dan solusi
baru untuk meningkatkan proses, produk, dan layanan.

8. Dengan menerapkan konsep-konsep umum ini, individu
dan tim dapat meningkatkan metode kerja mereka dan
mencapai kesuksesan yang lebih besar dalam upaya
profesional mereka.

11.4 Analisis Dan Desain Metode Kerja
Perusahaan harus mengetahui metodologi desain yang
efektif dan kompatibel guna menerapkan inovasi desain secara
kolaboratif, tangguh, dan repetitive. Prosedur pembaharuan desain
dimulai dengan apa yang sebenarnya kita amati dan pelajari dari
faktor aktual di negara sesungguhnya (Kumar, 2012). Analisis dan
desain metode Kkerja adalah proses memeriksa bagaimana
pekerjaan saat ini dilakukan, dan kemudian merancang metode
baru untuk meningkatkan efisiensi, produktivitas, dan kualitas.
Proses ini melibatkan analisis tugas-tugas yang perlu dilakukan,
serta alat dan sumber daya yang digunakan untuk menyelesaikan
tugas-tugas tersebut.
a. Pentingnya menganalisis metode Kkerja
Menganalisis metode kerja adalah penting karena
membantu organisasi mengidentifikasi area di mana
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perbaikan dapat dilakukan. Dengan menganalisis bagaimana
pekerjaan saat ini dilakukan, organisasi dapat mengidentifikasi
kemacetan, inefisiensi, dan masalah lain yang membatasi
produktivitas dan kualitas. Informasi ini kemudian dapat
digunakan untuk merancang metode kerja baru yang dapat
mengatasi masalah-masalah ini dan meningkatkan kinerja
secara keseluruhan.

Alasan lain mengapa menganalisis metode kerja itu
penting adalah karena hal ini dapat membantu organisasi
beradaptasi dengan keadaan yang berubah. Seiring dengan
kemajuan teknologi dan pergeseran kondisi pasar, organisasi
harus dapat menyesuaikan metode kerja mereka agar tetap
kompetitif. Dengan menganalisis metode kerja secara teratur,
organisasi dapat tetap menjadi yang terdepan dan beradaptasi
dengan lebih cepat terhadap tantangan baru.

Langkah-langkah yang terlibat dalam menganalisis
metode kerja

Analisis dan desain metode kerja melibatkan beberapa
langkah, antara lain:

1) Mengidentifikasi tugas-tugas yang perlu dilakukan: Hal
ini melibatkan penguraian pekerjaan yang perlu
dilakukan ke dalam tugas-tugas tertentu.

2) Memeriksa alat dan sumber daya yang digunakan
untuk menyelesaikan tugas-tugas ini: Hal ini termasuk
melihat peralatan, perangkat lunak, dan sumber daya
lain yang diperlukan untuk menyelesaikan setiap
tugas.

3) Mengidentifikasi hambatan atau ketidakefisienan: Hal
ini melibatkan analisis metode kerja saat ini untuk
mengidentifikasi area mana saja yang menghambat
produktivitas.



4) Merancang metode kerja baru: Berdasarkan analisis,
metode kerja baru dapat dirancang untuk mengatasi
masalah apa pun yang telah diidentifikasi.

5) Menerapkan metode kerja baru: Terakhir, metode
kerja  baru dapat  diimplementasikan, dan
efektivitasnya dapat diukur dari waktu ke waktu.

c¢. Manfaat menganalisis metode kerja

Menganalisis metode kerja dapat memberikan beberapa

manfaat bagi organisasi, antara lain:

1. Peningkatan produktivitas: Dengan mengidentifikasi
dan mengatasi kemacetan dan inefisiensi, organisasi
dapat meningkatkan produktivitas dan menyelesaikan
lebih banyak hal dalam waktu yang lebih singkat.

2. Peningkatan kualitas: Dengan merancang metode kerja
baru yang lebih efisien dan efektif, organisasi dapat
meningkatkan kualitas produk dan layanan mereka.

3. Fleksibilitas yang lebih besar: Dengan menganalisis
metode Kkerja secara teratur, organisasi dapat
beradaptasi lebih cepat terhadap perubahan keadaan
dan tetap berada di depan dalam persaingan.

4. Penghematan biaya: Dengan meningkatkan
produktivitas dan  kualitas, organisasi dapat
mengurangi biaya dan meningkatkan keuntungan
mereka.

Analisis dan desain metode kerja adalah proses penting
yang dapat membantu organisasi meningkatkan produktivitas,
kualitas, dan kinerja secara keseluruhan. Dengan menganalisis
metode kerja mereka secara teratur dan merancang metode
kerja yang baru, organisasi dapat
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Analisis dan Perancangan Metode Kerja

Cara menggunakan diagram alir, diagram Gantt, dan alat
bantu lainnya untuk menganalisis dan merancang metode
kerja Ada berbagai alat bantu yang dapat digunakan untuk
menganalisis dan merancang metode Kkerja, tetapi beberapa
yang paling umum meliputi:

1. Diagram alir: Diagram alir adalah representasi visual
dari suatu proses. Diagram ini menggunakan simbol
dan panah untuk menunjukkan alur kerja dari satu
langkah ke langkah lainnya. Diagram alir dapat
membantu Anda mengidentifikasi hambatan dalam
proses Anda dan menemukan cara untuk
merampingkannya.

2. Diagram Gantt: Diagram Gantt adalah jenis diagram
batang yang menunjukkan jadwal proyek. Diagram ini
biasanya digunakan dalam manajemen proyek untuk
menunjukkan tanggal mulai dan berakhirnya setiap
tugas, serta ketergantungan antar tugas. Diagram Gantt
dapat membantu Anda mengidentifikasi area di mana
Anda mungkin membutuhkan lebih banyak sumber
daya atau di mana tugas-tugas membutuhkan waktu
lebih lama dari yang diantisipasi.

3. Diagram Swimlane: Diagram Swimlane mirip dengan
diagram alir, namun diagram ini menunjukkan
departemen atau tim yang berbeda yang terlibat dalam
suatu proses. Setiap departemen atau tim diwakili oleh
"swimlane", dan aliran pekerjaan bergerak di antara
mereka. Diagram swimlane dapat membantu Anda
mengidentifikasi area-area yang mengalami gangguan
komunikasi antar tim.

4. Peta aliran nilai: Peta aliran nilai adalah jenis diagram
alir yang menunjukkan seluruh aliran nilai dari suatu
proses, dari awal hingga akhir. Peta ini mencakup



informasi tentang bahan, informasi, dan orang-orang
yang terlibat dalam proses tersebut. Peta aliran nilai
dapat membantu Anda mengidentifikasi area di mana
terdapat penundaan atau pemborosan dalam proses.

5. Diagram sebab-akibat: Diagram sebab-akibat, yang
juga dikenal sebagai diagram tulang ikan, digunakan
untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah.
Diagram ini dimulai dengan pernyataan masalah dan
bercabang menjadi beberapa kemungkinan penyebab.
Diagram sebab-akibat dapat membantu Anda
mengidentifikasi penyebab utama inefisiensi dalam
proses Anda.

Menganalisis dan merancang metode kerja adalah bagian
penting dari kesuksesan bisnis apa pun. Dengan menggunakan
diagram alur, diagram Gantt, dan alat bantu lainnya, Anda bisa
mengidentifikasi ketidakefisienan, meningkatkan produktivitas,
dan memperbaiki komunikasi dalam tim Anda. Baik Anda seorang
manajer proyek atau pemilik bisnis, alat bantu ini dapat membantu
Anda membuat keputusan berdasarkan data dan mengoptimalkan
alur kerja Anda

11.5 Evaluasi Dan Perbaikan Metode Kerja

Standar yang diperlukan untuk evaluasi kinerja disebut
standar kinerja. Standar kinerja sangat penting karena evaluasi
kinerja dilakukan dengan cara membandingkan standar kinerja
dengan standar yang telah ditetapkan Sudah diatur. Dengan kata
lain, evaluasi kinerja tidak mungkin dilakukan. Penelitian evaluasi
yaitu aktivitas yang mengumpulkan, menganalisis, dan
menyediakan informasi yang berguna tentang sasaran yang
dievaluasi, serta menilai dan mengevaluasinya dengan indikator
dan hasil evaluasi (Abdullah Maruf, 2014). Digunakan untuk
membuat keputusan tentang objek pertimbangan. Permasalahan
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tersebut dapat diatasi dengan memperbaiki metode Kkerja.
Penyempurnaan ini bertujuan untuk mencapai metode kerja yang
lebih baik dengan waktu penyelesaian yang lebih singkat sehingga
diharapkan dapat memenuhi target produksi yang telah
ditetapkan. Perbaikan metode kerja dapat ditemukan,
dikembangkan dan dilaksanakan melalui analisis metode untuk
menemukan, mengembangkan dan menerapkan metode yang
lebih efektif dan efisien, kemudian mengukur waktu kerja untuk
menentukan berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk
menerapkan metode tersebut, dan mengembangkan waktu
standar berdasarkan metode yang telah telah ditingkatkan. Kedua
kegiatan analisis metode dan pengukuran waktu Kkerja
digabungkan menjadi satu kesatuan utuh, yaitu analisis gerak dan
kurun (Alifia et al., 2012). Dilakukan tanpa kriteria kinerja evaluasi
dan peningkatan metode kerja merupakan aspek penting untuk
memastikan kesuksesan bisnis. Tanpa fokus pada analisis dan
desain metode kerja, organisasi berisiko mengalami inefisiensi,
miskomunikasi, dan penurunan produktivitas. Berikut adalah
beberapa tips tentang cara mengevaluasi dan meningkatkan
metode kerja secara efektif:

1. Mengidentifikasi inefisiensi: Langkah pertama dalam
mengevaluasi metode Kkerja adalah mengidentifikasi
inefisiensi. Hal ini dapat dilakukan dengan berbagai cara,
termasuk survei, analisis data, dan observasi. Setelah
inefisiensi diidentifikasi, mereka dapat diatasi melalui
inisiatif perbaikan proses.

2. Libatkan karyawan: Karyawan adalah orang-orang yang
menjalankan metode Kkerja, jadi penting untuk melibatkan
mereka dalam proses evaluasi dan perbaikan. Hal ini dapat
dilakukan melalui survei umpan balik karyawan, kelompok
fokus, dan pertemuan empat mata. Dengan melibatkan
karyawan, Anda akan mendapatkan wawasan yang
berharga tentang apa yang berhasil dan apa yang tidak, dan
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Anda juga akan meningkatkan dukungan dan keterlibatan
karyawan dalam proses perbaikan.

. Gunakan data: Data adalah alat penting dalam
mengevaluasi dan meningkatkan metode Kkerja. Dengan
menganalisis data yang terkait dengan produktivitas,
kualitas, dan metrik lainnya, Anda dapat mengidentifikasi
area yang perlu ditingkatkan dan mengukur dampak dari
inisiatif peningkatan proses.

. Gunakan alat pemetaan proses: Alat pemetaan proses
seperti diagram alir, diagram Gantt, dan peta aliran nilai
dapat membantu Anda memetakan metode kerja Anda
secara visual dan mengidentifikasi ketidakefisienan. Alat-
alat ini juga dapat digunakan untuk merancang metode
kerja yang lebih baik.

. Memprioritaskan perbaikan: Penting untuk
memprioritaskan perbaikan berdasarkan dampaknya
terhadap bisnis. Perbaikan yang berdampak tinggi pada
produktivitas, kualitas, atau kepuasan pelanggan harus
diprioritaskan daripada perbaikan yang berdampak
rendah.

. Uji dan lakukan pengulangan: Setelah  Anda
mengidentifikasi dan merancang metode kerja yang lebih
baik, penting untuk menguji dan mengulanginya. Hal ini
dapat dilakukan melalui proyek percontohan atau
implementasi skala kecil. Dengan menguji dan mengulang,
Anda dapat menyempurnakan metode Kkerja untuk
memastikan metode tersebut efektif dan efisien.

Evaluasi dan peningkatan metode kerja merupakan aspek

penting untuk memastikan kesuksesan bisnis. Dengan
mengidentifikasi inefisiensi, melibatkan karyawan, menggunakan
data, menggunakan alat pemetaan proses, memprioritaskan
perbaikan, serta melakukan pengujian dan pengulangan, organisasi
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dapat mengoptimalkan metode kerja mereka untuk meningkatkan
produktivitas, memperbaiki kualitas, dan meningkatkan kepuasan
pelanggan.

11.6 Pengelolaan Proyek

Manajemen proyek adalah proses perencanaan,
pengorganisasian, dan pengawasan pelaksanaan proyek dari awal
hingga akhir. Merencanakan dan mengendalikan anggaran dan
waktu adalah bagian dari manajemen proyek konstruksi secara
keseluruhan. Selain dievaluasi pada segi mutu, kinerja suatu
proyek juga dapat dievaluasi dari segi biaya dan waktu. Dana yang
dikeluarkan dan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
pekerjaan harus diukur secara terus-menerus terhadap rencana.
Manajemen pada intinya adalah proses mengendalikan dan
menggunakan sumber daya manusia untuk mencapai
tujuan(Sa’diyah, 2018). sebuah gerakan yang mengatur dan
mengarahkan bagaimana orang menggunakan alat dan strategi
yang tepat untuk memenuhi tujuan mereka. Dalam proses
manajemen, kegiatan perencanaan, pengorganisasian,
kepemimpinan, dan pengendalian merupakan bagian utama yang
harus dikuasai oleh pemimpin metode perencanaan, penataan,
pengelolaan, dan pengendalian operasi organisasi untuk mencapai
tujuan tertentu. Tujuan organisasi secara efektif dan efisien
merupakan arti dari pengelolaan. Tujuan dari manajemen proyek
konstruksi adalah untuk mengelola pelaksanaan pembangunan
secara sistematis atau mengatur peran manajemen agar dapat
mencapai keberhasilan yang sebesar-besarnya sesuai dengan
ketentuan untuk mencapai tujuan. Menurut kontrak antara pemilik
proyek dan pelaksana, kinerja proyek mengacu pada bagaimana
proses pekerjaan proyek dilakukan dengan membandingkan
realisasi terhadap target pekerjaan.
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a) Faktor-faktor yang mempengaruhi Kinerja pengelolaan
proyek
Menurut sejumlah kutipan jurnal, biaya, kualitas, waktu,
sumber daya manusia, material, realisasi produk, K3,
permintaan perubahan, jumlah cacat, strategi/inovasi,
kepuasan layanan, komunikasi, dan lingkungan semuanya
berdampak pada keberhasilan manajemen proyek. Menurut
(Nyoman et al, 2020) mengindikasikan bahwa suatu proyek
dianggap berhasil apabila dapat dilaksanakan sesuai dengan
anggaran yang telah disepakati dan dapat selesai sesuai jadwal.
Pengertian nilai hasil, atau menilai jumlah pengeluaran sesuai
dengan anggaran sesuai dengan pekerjaan yang telah
dilakukan, dapat digunakan untuk menganalisis kinerja biaya.
Jika ditinjau dari sudut pandang jumlah pekerjaan yang
dilakukan, konsep ini mengevaluasi jumlah unit pekerjaan
yang telah diselesaikan pada waktu tertentu bila dievaluasi
berdasarkan jumlah anggaran yang dialokasikan untuk tugas
tersebut (Nyoman et al, 2020). Kepuasan pelanggan atau
pengguna produk terhadap kemampuan perusahaan dalam
menghasilkan produk dan manajemen yang berkualitas tinggi
selama jangka waktu tertentu dapat dikategorikan sebagai
kinerja yang berkualitas. Jika proyek dapat diselesaikan tepat
waktu atau sebelum akhir kontrak, itu adalah kriteria dan
standar untuk menentukan keberhasilan proyek dalam hal
waktu. Sebagai persentase dari rencana awal dapat digunakan
untuk mengukur keberhasilan tugas berbasis waktu. Fungsi
manajemen perencanaan, pengorganisasian, penggerakan, dan
pengendalian digunakan untuk melaksanakan manajemen
SDM internal. Sumber daya (material dan peralatan) memiliki
dampak yang signifikan terhadap bagaimana sebuah proyek
dilaksanakan. Jenis material, bagaimana cara
mendapatkannya, kapan didapatkan, berapa banyak material
yang didapatkan, dimana material tersebut didatangkan, dan
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biaya/harga merupakan faktor-faktor yang mempengaruhi
kinerja sumber daya material, sedangkan faktor-faktor yang
mempengaruhi kinerja peralatan antara lain jumlah, jenis,
lokasi, umur, dan kualitasnya.

Variabel kinerja proyek dipengaruhi secara signifikan
dan positif oleh lingkungan Kkerja, sehingga lingkungan kerja
yang lebih baik akan menghasilkan kinerja proyek yang lebih
baik. Sebaliknya, jika lingkungan kerja tidak bersahabat, maka
kinerja manajer proyek akan semakin buruk. Menurut
(Nyoman et al, 2020) Data tentang hal-hal seperti
ketidakhadiran atau pengurangan insiden dapat dikumpulkan
untuk menghasilkan indikator keselamatan di tempat kerja.
Desain dan pengembangan manajemen perubahan-perubahan
desain dan pengembangan harus didukung oleh dokumentasi.
Pengulangan atau tingkatkan banyak tugas karena cacat atau
kesalahan. Elemen ini lebih berkaitan dengan kualitas
struktural atau finishing atau pelaksanaan pekerjaan, yang
ditentukan oleh gambar proyek, jadwal proyek, dan kualitas
tenaga kerja. Efisiensi alokatif melibatkan pemindahan faktor
produksi dari industri dengan produktivitas rendah dan
bernilai rendah, serta pertimbangan biaya dan harga sangat
penting. Efisiensi produktif: Insentif yang tepat harus
digunakan untuk mendorong wupaya inovatif dan
meningkatkan produktivitas melalui kemajuan teknologi.
Inovasi dapat meningkatkan efisiensi dan produksi. Setiap
faktor yang memengaruhi kinerja, termasuk manajemen biaya,
kontrol kualitas, ketepatan waktu, ketersediaan bahan dan
peralatan, manajemen sumber daya manusia, serta kesehatan
dan keselamatan di tempat kerja, terbuka untuk inovasi.
Keberhasilan proyek diukur dari jumlah masalah yang timbul
dari perselisihan antara pekerja dan pemangku kepentingan
yang paling sedikit.



b)

Perbedaan biaya dan waktu yang signifikan
menunjukkan manajemen proyek yang buruk. Karena ada
metrik kinerja proyek dalam hal biaya dan waktu, tindakan
pencegahan dapat diambil untuk menjaga pelaksanaan proyek
sesuai jadwal. Pada kenyataannya, sebuah proyek memiliki
sumber daya yang terbatas. Baik bersifat orang, material, biaya
maupun alat. Dibutuhkan manajemen proyek melalui awal
proyek hingga penyelesaian proyek. Seiring meningkatnya
kompleksitas proyek dan sumber daya menjadi semakin
langka, demikian pula kebutuhan akan sistem manajemen
proyek yang baik dan terpadu(Soemardi et al, 2006). Hal ini
melibatkan koordinasi sumber daya, jadwal, dan anggaran
untuk mencapai tujuan tertentu dalam jangka waktu tertentu.
Manajemen proyek yang efektif memastikan bahwa proyek
selesai tepat waktu, sesuai anggaran, dan memuaskan para
pemangku kepentingan.

Elemen-elemen kunci dari manajemen proyek
meliputi:

1. Perencanaan: Hal ini mencakup mendefinisikan tujuan
proyek, mengidentifikasi tugas, menetapkan jadwal,
dan mengalokasikan sumber daya.

2. Pengorganisasian: Ini melibatkan pembentukan tim,
pendelegasian tugas, dan memastikan bahwa semua
sumber daya yang diperlukan tersedia untuk
menyelesaikan proyek.

3. Melaksanakan: Ini melibatkan pelaksanaan tugas yang
diidentifikasi dalam tahap perencanaan,
mengoordinasikan anggota tim, dan mengelola
masalah yang muncul.

4. Pemantauan dan Pengendalian: Ini melibatkan
pelacakan kemajuan terhadap rencana,
mengidentifikasi masalah apa pun, dan membuat

161



penyesuaian yang diperlukan untuk memastikan
bahwa proyek tetap berada di jalurnya.

5. Penutupan: Ini melibatkan penyelesaian proyek,
mendokumentasikan  hasil, dan  menganalisis
keberhasilan proyek terhadap tujuan awal.

Manajemen proyek yang efektif membutuhkan kombinasi
keterampilan teknis, seperti pengetahuan tentang metodologi
manajemen proyek dan perangkat lunak, serta keterampilan lunak,
seperti komunikasi, kepemimpinan, dan pemecahan masalah.
Manajer proyek yang baik mampu menyeimbangkan keterampilan
ini untuk mengelola tim mereka secara efektif dan mencapai
kesuksesan proyek. manajemen proyek adalah proses penting yang
memastikan proyek selesai tepat waktu, sesuai anggaran, dan
memuaskan para pemangku kepentingan. Hal ini melibatkan
perencanaan, pengorganisasian, pelaksanaan, pemantauan dan
pengendalian, serta penutupan proyek, dan membutuhkan
kombinasi keterampilan teknis dan lunak.

11.7 Keterampilan Interpersonal
Keterampilan interpersonal adalah salah satu keterampilan
penting untuk kehidupan sosial dalam suatu organisasi.
Keterampilan ini memungkinkan karyawan untuk berhasil
berhubungan dengan orang lain dan memahami apa yang
diharapkan dari mereka, apakah itu sikap, perilaku, atau perasaan
mereka (Retnowati, 2020). Keterampilan interpersonal mengacu
pada kemampuan untuk berkomunikasi dan berinteraksi secara
efektif dengan orang lain. Keterampilan ini sangat penting untuk
membangun hubungan, berkolaborasi dengan orang lain, dan
mencapai kesuksesan dalam konteks pribadi dan profesional.
Beberapa contoh keterampilan interpersonal meliputi:
a. Komunikasi: Ini melibatkan kemampuan untuk
mendengarkan secara aktif, mengekspresikan diri
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dengan jelas, dan menyampaikan ide dan informasi
secara efektif.

Empati: Ini melibatkan kemampuan untuk memahami
dan berhubungan dengan perasaan, perspektif, dan
pengalaman orang lain.

Resolusi konflik: Ini melibatkan kemampuan untuk
mengidentifikasi dan mengatasi konflik dengan cara
yang konstruktif, menemukan solusi yang saling
menguntungkan yang memenuhi kebutuhan semua
pihak yang terlibat.

Kerja sama tim: Hal ini melibatkan kemampuan untuk
bekerja secara efektif sebagai bagian dari tim,
memanfaatkan kekuatan individu dan bekerja secara
kolaboratif untuk mencapai tujuan bersama.
Kepemimpinan: Hal ini melibatkan kemampuan untuk
menginspirasi dan memotivasi orang lain menuju visi
bersama, menetapkan tujuan dan ekspektasi yang
jelas, serta memberikan umpan balik dan dukungan
kepada anggota tim.

Kemampuan beradaptasi: Hal ini melibatkan
kemampuan untuk menjadi fleksibel dan mudah
beradaptasi dalam menanggapi keadaan yang berubabh,
menyesuaikan diri dengan situasi dan tantangan baru
yang muncul.

Mengembangkan keterampilan interpersonal dapat

memberikan banyak manfaat, termasuk komunikasi yang lebih
baik, hubungan yang lebih kuat, peningkatan produktivitas, dan
kesuksesan pribadi dan profesional yang lebih besar. Beberapa
cara untuk mengembangkan keterampilan ini termasuk berlatih
mendengarkan secara aktif, mencari peluang untuk berkolaborasi
dan bekerja sama dalam tim, mencari umpan balik dari orang lain,
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dan merefleksikan komunikasi dan perilaku seseorang dalam

situasi sosial.

Singkatnya, keterampilan interpersonal sangat penting
untuk komunikasi dan interaksi yang efektif dengan orang lain, dan
mencakup Kketerampilan seperti komunikasi, empati, resolusi
konflik, kerja sama tim, kepemimpinan, dan kemampuan
beradaptasi. Mengembangkan keterampilan ini dapat memberikan
banyak manfaat baik dalam konteks pribadi maupun profesional.
Keterampilan interpersonal sangat penting untuk kesuksesan
dalam metode Kkerja apa pun, termasuk komunikasi,
kepemimpinan, dan kolaborasi. Komunikasi yang efektif sangat
penting untuk menyampaikan ide, berbagi informasi, dan
membangun hubungan dengan kolega, klien, dan pemangku
kepentingan. Beberapa keterampilan interpersonal utama yang
diperlukan untuk komunikasi yang efektif meliputi:

1. Mendengarkan secara aktif: @Kemampuan untuk
mendengarkan orang lain dengan penuh perhatian,
memahami perspektif mereka, dan merespons dengan
tepat.

2. Kejelasan dan  keringkasan: Kemampuan  untuk
mengekspresikan diri dengan jelas dan ringkas,
menggunakan bahasa dan nada yang tepat.

3. Empati: Kemampuan untuk memahami dan berhubungan
dengan perspektif, perasaan, dan pengalaman orang lain.

4. Komunikasi nonverbal: Kemampuan untuk menyampaikan
makna melalui bahasa tubuh, ekspresi wajah, dan isyarat
nonverbal lainnya.

Menurut Kepemimpinan yang efektif membutuhkan
berbagai keterampilan interpersonal, termasuk kemampuan untuk
menginspirasi dan memotivasi orang lain, menetapkan tujuan dan
harapan, serta memberikan umpan balik dan dukungan. Beberapa
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keterampilan utama yang diperlukan untuk kepemimpinan yang
efektif meliputi:

1. Visi dan strategi: Kemampuan untuk menetapkan visi dan
strategi yang jelas untuk tim, dan mengkomunikasikannya
secara efektif kepada anggota tim.

2. Pembinaan dan umpan balik: Kemampuan untuk
memberikan umpan balik dan pelatihan kepada anggota
tim, membantu mereka mengembangkan keterampilan dan
mencapai tujuan mereka.

3. Resolusi konflik: Kemampuan untuk mengidentifikasi dan
mengatasi konflik di dalam tim, menemukan solusi yang
saling menguntungkan yang memenuhi kebutuhan semua
pihak yang terlibat.

Kolaborasi yang efektif membutuhkan kemampuan untuk
bekerja secara efektif dengan orang lain untuk mencapai tujuan
bersama, memanfaatkan kekuatan individu dan bekerja secara
kolaboratif untuk mencapai kesuksesan. Beberapa keterampilan
interpersonal utama yang diperlukan untuk kolaborasi yang efektif
meliputi:

a. Kerja tim: Kemampuan untuk bekerja secara efektif sebagai
bagian dari tim, mendukung dan mengandalkan orang lain
untuk mencapai tujuan bersama.

b. Komunikasi: Kemampuan untuk berkomunikasi secara
efektif dengan anggota tim, berbagi informasi dan ide, serta
bekerja sama untuk memecahkan masalah.

c. Fleksibilitas dan kemampuan beradaptasi: Kemampuan
untuk menjadi fleksibel dan mudah beradaptasi dalam
menanggapi keadaan yang berubah, menyesuaikan diri
dengan situasi dan tantangan baru yang muncul.

Singkatnya, komunikasi, kepemimpinan, dan kolaborasi
yang efektif membutuhkan berbagai keterampilan interpersonal,
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termasuk mendengarkan secara aktif, kejelasan dan keringkasan,
empati, visi dan strategi, pembinaan dan umpan balik, resolusi
konflik, kerja tim, komunikasi, fleksibilitas, dan kemampuan
beradaptasi. Mengembangkan keterampilan ini dapat membantu
individu untuk berhasil dalam metode kerja apa pun dan mencapai
tujuan pribadi dan profesional mereka.

11.8 Contoh Kasus

Banyak contoh organisasi yang telah berhasil meningkatkan

metode kerja mereka, yang menghasilkan peningkatan efisiensi,
produktivitas, dan profitabilitas. Berikut adalah beberapa studi
kasus:

1.

2.
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Toyota: Sistem Produksi Toyota adalah contoh terkenal di
dunia dari sistem manufaktur ramping yang telah
mengubah industri otomotif. Dengan berfokus pada
peningkatan berkelanjutan, pengurangan limbah, dan
penciptaan nilai, Toyota telah mampu meningkatkan
efisiensi, mengurangi biaya, dan meningkatkan kualitas
produk. Sistem ini telah diadopsi oleh banyak organisasi
lain di seluruh dunia, yang mengarah pada peningkatan
yang signifikan dalam metode kerja.

Amazon: Amazon dikenal dengan metode kerjanya yang
inovatif, seperti penggunaan robotika dan otomatisasi di
gudang dan penerapan model bisnis yang berpusat pada
pelanggan. Dengan terus bereksperimen dan mengulangi
prosesnya, Amazon telah mampu meningkatkan efisiensi
dan Kkecepatan pengirimannya, yang mengarah pada
peningkatan kepuasan dan loyalitas pelanggan.

GE Aviation: GE Aviation telah menerapkan program
peningkatan proses yang komprehensif, yang dikenal
sebagai "Brilliant Factory". Program ini melibatkan
penggunaan analitik canggih dan pembelajaran mesin
untuk mengoptimalkan proses produksi, mengurangi



limbah, dan meningkatkan kualitas. Hasilnya, GE Aviation
mampu meningkatkan hasil produksinya sebesar 20% dan
mengurangi biaya sebesar 25%.

4. Zara: Zara adalah peritel fesyen global yang dikenal dengan
rantai pasokannya yang cepat dan fleksibel. Dengan
menggunakan  kombinasi  produksi internal dan
outsourcing, Zara mampu merespons dengan cepat
terhadap perubahan permintaan dan tren pelanggan. Hal
ini telah meningkatkan efisiensi, mengurangi pemborosan,
dan meningkatkan profitabilitas, menjadikan Zara salah
satu peritel fesyen paling sukses di dunia.

5. Google: Google dikenal dengan metode kerja yang inovatif
dan kolaboratif, seperti penggunaan tim lintas fungsi dan
saluran komunikasi yang terbuka. Dengan memupuk
budaya kreativitas dan kolaborasi, Google telah mampu
mengembangkan beberapa produk dan layanan yang
paling sukses di dunia, seperti Google Search, Google Maps,
dan YouTube.

Ini hanyalah beberapa contoh organisasi yang telah berhasil
meningkatkan metode kerja mereka. Dengan berfokus pada
peningkatan berkelanjutan, inovasi, dan kolaborasi, organisasi-
organisasi ini telah mampu mencapai keuntungan yang signifikan
dalam hal efisiensi, produktivitas, dan profitabilitas, serta
menetapkan standar yang tinggi untuk diikuti oleh organisasi lain.
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BAB 12
PETA-PETA KERJA

Oleh Christofora Desi Kusmindari

12.1 Pendahuluan

Dalam proses produksi, perancangan stasiun kerja dan
metode kerja bukan suatu hal yang mudah. Kesalahan pada saat
perancangan stasius kerja ataupun metode kerja dapat
menimbulkan dampak yang buruk terhadap proses produksi
secara keseluruhan. Pada saat evaluasi terhadap sistem kerja dan
metode kerja harus dilakukan secara terus menerus dan akhirnya
akan mendapatkan rancangan stasiun kerja dan metode kerja yang
terbaik. Salah satu cara untuk menilai metode kerja adalah dengan
menggunakan peta kerja dan pengukuran waktu baku.

Pada bab ini mahasiswa di harapkan dapat memahami
mengenai pembagian peta kerja setempat dan peta Kkerja
keseluruhan dan memahami fungsi-fungsi dari setiap peta kerja.

12.2 Peta Kerja

Peta kerja adalah cara pendekatan tradisional yang sering
atau selalu digunakan pada saat menganalisis metode Kkerja.
Lembar kerja merupakan alat yang menggambarkan kegiatan kerja
secara sistematis dan jelas. Peta Kerja memungkinkan Anda
memvisualisasikan semua langkah atau atau proses mulai dari
bahan baku memasuki proses sampai menjadi produk jadi.
Beberapa peta kerja yang biasa digunakan untuk menganalisis
metode kerja yaitu peta kiri-kanan, peta alur proses dan peta tim
kerja.
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12.3 Lambang- lambang yang digunakan

Menurut catatan pada sejarah, peta kerja yang saat ini
dikembangkan oleh Gilberts. Saat itu, Gilberth mengusulkan empat
puluh simbol yang dapat digunakan pada pembuatan atau proses
pada peta kerja. Lalu pada tahun berikutnya, jumlah simbol
disederhanakan menjadi sedikit yaitu hanya empat simbol. Namun,
pada tahun 1947 American Society of Mechanical Engineers (ASME)
membuat kode standar yang terdiri dari lima simbol yang
memodifikasi simbol dari yang sebelumnya telah dikembangkan
oleh Gilberth.
Berikut merupakan simbol-simbol ini dapat ditulisan sebagai:

O Operasi

Kegiatan operasi terjadi ketika benda mengalami
perubahan sifat fisik dan kimia. Operasi merupakan kegiatan yang
paling sering dilakukan pada suatu mesin atau pada sistem kerja.
Misalnya berikut ini :

1. Pekerjaan pada saat memotong dengan mesin potong
2. Pekerjaan pada saat menghaluskan dengan mesin gerinda
3. Pekerjaan pada saat merakit maupun leps rakit

Bahkan, simbol operasi bisa dipakai untuk menunjukkan
kegiatan administrasi

Pemeriksaan

Kegiatan pemeriksaan./inspeksi adalah kegiatan ketika
barang atau peralatan kerja diperiksa secara kualitatif dan
kuantitatif. Simbol ini digunakan saat memeriksa suatu produk
atau membandingkan produk dengan standarnya. Pengujian tidak
hanya dilakukan pada produk jadi tetapi juga pada produk dalam
proses. Misalnya:

1. Saat dalam pengukuran dimensi benda.
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2. Saat dalam pemeriksaan warna benda.
3. Pada saat membaca alat ukur tekanan uap pada suatu mesin
uap.

Transportasi

Aktivitas pengangkutan terjadi ketika benda kerja, pekerja,
atau peralatan berpindah lokasi yang bukan merupakan bagian
dari operasi.

Contohnya:

1. Benda kerja yang dipindahkan dari mesin bubut ke mesin
skrap untuk diproses lagi lebih lanjut.

2. Benda yang dipindahkan dari lantai atas dengan lift.

D Menunggu

Proses menunggu terjadi ketika benda kerja, pekerja atau
peralatan tidak mengalami aktivitas selain menunggu (biasanya
dalam jangka waktu tertentu).

Misalnya:

1. Objek menunggu untuk diedit atau diperiksa.

2. Kotak peti yang menunggu untuk dibongkar.

3. Material atau bahan yang menunggu untuk diangkut ke
lokasi lain.

v Penyimpanan

Proses penyimpanan berlangsung saat benda kerja
disimpan dalam jangka waktu yang lama. Simbol ini digunakan
untuk menunjukkan barang-barang yang harus disimpan secara
permanen, yaitu barang-barang yang disimpan atau dilindungi dari
pelepasan yang tidak sah. Misalnya:
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1. Dokumen atau arsip disimpan di brankas.
2. Sumber daya disimpan di gudang.

Selain kelima simbol standar di atas, tersedia simbol lain
yang dipakai untuk merekam kegiatan yang terjadi selama proses
berlangsung dan tidak terwakili oleh simbol-simbol di atas.
Ikonnya adalah:

Aktivitas gabungan
Y

N

Ini terjadi ketika kegiatan operasi dan inspeksi berlangsung
pada waktu yang sama di tempat kerja. Saat melakukan perkerjaan
namun mengecek perkerjaan yang sedang dilakukan sesuai atau
tidak.

12.4 Jenis Peta Kerja
Pada dasarnya peta dapat dibagi menjadi dua kelompok
besar sesuai dengan fungsinya, yaitu:
1. Peta kerja keseluruhan yang di gunakan untuk
menganalisis aktivitas kerja keseluruhan.
2. Peta kerja setempat yang digunakan untuk menganalisis
aktivitas kerja setempat

Secara umum, untuk mendeskripsikan aktivitas produksi
sebagai peta kerja dimulai dengan membuat peta kerja yang
mendeskripsikan keseluruhan operasi berdasarkan data yang ada
atau data saat ini. Setiap aktivitas yang sedang berlangsung di
tempat kerja yang dijelaskan dalam peta kerja keseluruhan akan
digambarkan sedetail mungkin.

Peta Kerja Keseluruhan terdiri dari

a) Peta perakitan (Assembly Chart)

b) Peta Proses Operasional (Operation Process Chart)
c) Peta Aliran Proses (Flow Process Chart)
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d) Peta Proses Kelompok Kerja (Gang Process Chart)
e) Diagram alir (Flowchart Diagram)

Peta Kerja Setempat terdiri dari:
a) Peta pekerja dan mesin (Mechine Man Chart)
b) Peta Tangan Kanan-Tangan Kiri

12.4.1 Peta-Peta Kerja Keseluruhan
Peta-peta kerja keseluruhan biasanya digunakan untuk
menganalisis semua aktivitas tenaga kerja, termasuk sebagian
besar atau semua sistem tenaga kerja yang diperlukan untuk
memproduksi suatu produk. Peta kerja ini menggambarkan
keseluruhan proses produksi dan interaksi antara pekerjaan dan
kelompok kegiatan operasional. Berikut penjelasan singkat
mengenai masing-masing peta kerja keseluruhan:
a. Peta Perakitan (Assembly Chart, AC)
Peta perakitan adalah representasi grafis dari proses perakitan
suatu  produk sehingga proses perakitan mudah
mengidentifikasikan :
» Komponen-komponen yang membentuk produk
» Urutan perakitan komponen
» Interaksi antar komponen.
Nomor komponen
O Nama Komponen
o
o 4 )
- \.
Lingkaran berdliameter Smm
( Bagian Sub Assembly ) A

. " Lingkaran herdameter 12 mm
Lingkaran kerdiameter 6 mm { Bagian Assembly )

Aturan Umum Pembuatan Assembly Chart
Sumber: Modul Desain proses,2021
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b. Peta Proses Operasi (Operation Process Chart,0PC)
Peta Proses Operasi menunjukkan urutan operasi, inspeksi,
tenggat waktu, dan bahan yang digunakan dalam bisnis atau
proses produksi, mulai dari bahan mentah hingga pengemasan
produk jadi. OPC sebagai alat memiliki keunggulan seperti:

>

>
>

Identifikasi semua aktivitas, inspeksi, material, transfer,
penyimpanan, dan penundaan yang terkait dengan
proses

Menampilkan semua kegiatan sesuai urutan
Menunjukkan = hubungan antara  bagian dan
kompleksitas manufaktur

Membedakan antara produk yang dibeli dan diproduksi
Memberikan informasi tentang waktu yang dibutuhkan
untuk setiap operasi dan inspeksi.

Bagian dari pekerjaan yang dijelaskan pada peta ini meliputi
operasi, inspeksi, dan penyimpanan.
Aturan untuk mendesain OPC dijelaskan di bawah ini :

" W =Waktuyang dibutuhkan

" O-N = Nomor urut untuk

/ N =Nomor urut untuk

&rah matenal yarg masuk proses

Mt

untuk operasi kerja/
inspeksi

kegiatan operasi

Komponen yang dirakit

kegiatan inspeksi

M =Nama mesin/fasilitas
kerja atau lokasi dimana
aktivitas operasi
dilaksanakan

Sub-komponen yang dirakit |+

Urut-urutan perubahan dalam proses

<€

Gambar 12.1. Aturan Umum Membuat Operation Process Chart
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C.

Peta Aliran Proses (Flow Process Chart, FPC)

Peta Aliran Proses merupakan bagan alir proses
menggambarkan aliran barang, pekerja atau kertas dalam
suatu proses atau proses operasional. Item pekerjaan yang
digunakan dalam kartu kerja ini lebih detail. Namun, process
flow map tidak menggambarkan proses produksi produk
secara keseluruhan, melainkan hanya terbatas pada setiap
komponen yang membentuk produk akhir.

Peta Aliran Proses

Ringkasan
Pukerjaan : Morakit stekar
KEGIATAN L] e
O Jol | wkt | fend | wkt | jml | wkt Nomor peta : 01
Opevasi s o
Ory
3 Pemariksaan - i
CD Transportas ! Shae Usulen
D menungou Dipataken oleh
¥ Peryimpensn Tanggal dipetakan
LAMBANG e ANALISA TINDAKAN
URAIAN KEGIATAN % g i | |5 B e
Jobbita Ll (S4[EE
CIORPVm| a|i 2 €3 |515 5|2
Mengambil penutup steker Tidak ada
dan kaki ateker perubahan

Merakit penutup dengan
kaki

Nemasang baut
Memasang mur
Mengencangkan baut

Melotukkan stekor ke \;.
konveyor

Gambar 12.2. Peta Aliran Proses
Sumber: Madyana, 1996
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d.

178

Peta Proses Kelompok Kerja

Peta proses kelompok kerja, merupakan bagian dari peta alur
proses. Job card ini digunakan di tempat kerja yang dalam
pelaksanaan pekerjaannya membutuhkan kerjasama yang baik
dari sekelompok karyawan, misalnya di gudang.

© Peta Proses Regu Herja

PEKERJAAN 1 Membuat steker

DEPARTEMEN 1

NOMOR PETA DIPETAKAN OLEM :
SEKARANG 1 USULAN TANGGAL DIPETAKAN :

Uraian Pekerjsmn Satu Salue

PEKERJA

i Perakit stoker

(0] (o] ©)o]®]o oo [o)o] Waktu kerja : 100%

@ @ D @@@ D kotak kecil
Hw-uwd’m.

Waktu ker|a : 50%
o kotsk be
w@ ) (D [3)] |2 D @ D w.uut.:i"rn\

©
o

=
s
2
Q
Q

&
g
©

Uralan Lambang
@ Merakit stokar
@ Merunggu steker yang sudah jad
D Merwunggu steker yang sudah di pak Galem kotak kecil
@ Mengepak steker dolam kotak keci|
@ Menunrggy stoker yang sudah jadi
@ Memberi lobel dan mangopek dolam kotak besar

G) Mongepak sieker dalam kotak kecil

Sekarang Usulan ”
Jumlan | Wkt | Jumitan | wike ||

[ 1|

Kegotan RINGKASAN

Gambar 12.3. Peta Kelompok Kerja
Sumber: Madyana, 1996



e. Diagram alir (Flowchart Diagram)

Diagram alir adalah gambar skala dari denah lantai dan
bangunan pabrik yang menunjukkan lokasi semua aktivitas
yang terjadi pada peta aliran proses. Mengetahui tata letak
tempat objek dipindahkan dapat dianalisis sehingga jarak

perpindahannya minimal.

CIRUMAN ALIFAY FIOEES

Pk AT Tags
Namar Pers 2
Dipetakan vt

Nofr
e e ST TR Lt

Froves peaendernan

Proves
Pencuzim

et

— O

O<a O
8

Drowsi
parpamey

Proies

pevendarnan

Proses
pengemasan

Frosas
== E>-OT>O

e mlah an

Gambar 12.4. Diagram Aliran

Sumber:

http://scholar.unand.ac.id/79851/2 /Bab%?201%Z20Pendahuluan.p

df
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12.4.2 Peta Kerja Setempat

Peta Kerja Setempat dipakai untuk menganalisis elemen
kerja dari stasiun Kkerja tertentu, karena peta kerja ini hanya
menjelaskan proses produksi dari satu stasiun kerja.

a. Peta Pekerja, dan Mesin(Man and Machine Process Chart)
Peta Pekerja, dan Mesin ini menunjukkan hubungan waktu
kerja antara duty cycle operator (karyawan) dengan duty cycle
mesin atau pekerja lainnya, dan mesin ini seringkali bekerja
secara bergiliran. Ada empat kemungkinan hubungan kerja
antara karyawan dan karyawan. mesin, yaitu:

» Operator sedang kerja - mesin sedang menganggur

» Operator Menganggur - mesin yang bekerja.

» Operator bekerja - mesin yang bekerja.

» Operator menganggur - mesin yang menganggur

Pada prinsipnya, situasi berbahaya adalah berbahaya, terlepas
dari apakah itu pengemudi atau mesin, waktu stasioner ini
harus dihilangkan atau setidaknya dikurangi seminimal
mungkin, dengan mempertimbangkan batas kemampuan
manusia dan mesin.
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PETA PEKERJA DAN MESIN
Pekerjaan : Pemarutan Kelapa
Nama Mesin : Mesin Pemarut Kelapa
Nama Pekerja : Suka Dipetakan : Kelompok V
Oleh
SEKARANG [O USULAN ([ Tanggal : 23 Februari 2020
0 Orang Mesin
Pekerja W Mesin Pemarut Kelapa W
Menunggu kelapa 7 /
diturunkan dari pick-up | 300 Menunggu 300
Menunggu  kelapa di 300 /
10 belah menjadi dua 300 Menunggu /
Menerima kelapa yang V//
sudah dibelah,
20 menghidupkan mesin, 10 Menunggu 10 /
jalankan
30 [ Memarut kelapa 7200 Pemiaritn klaps 1200
berlangsung
Parutan kelapa di bawa % 7
40 | ke proses pengepresan| 60 / Mesin menganggur 60
kelapa A
W = Waktu dalam detik
Pekerja Mesin
Waktu Menganggur 660 detik 670 detik
Waktu Kerja 7210 detik 7200 detik
Waktu Total 7870 detik 7870 detik
Persen Penggunaan

Gambar 12.5. Peta Pekerja Mesin
Sumber : https://www.scribd.com/document/477679052 /PETA-
PEKERJA-DAN-MESIN#

b. Peta Tangan Kanan-Tangan Kiri
Peta Tangan Kiri dan Kanan adalah peta kerja setempat yang
berguna untuk menganalisis gerakan manusia selama
pembuatan. Peta ini merinci semua gerakan atau penundaan
tangan kanan atau kiri menurut elemen Therblig yang
membentuknya. Dengan menganalisis detail gerakan, langkah-
langkah perbaikan dapat diusulkan. Membuat peta ini hanya
masuk akal jika pergerakan yang akan dianalisa terjadi
berulang-ulang (repeated) dan dilakukan secara manual
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(seperti pada proses join). Berdasarkan analisis, gerakan
tangan yang dianggap tidak efisien dan bertentangan dengan
prinsip ekonomi gerakan dapat disarankan untuk diperbaiki,
dan diharapkan gerakan tangan kanan dan kiri seimbang
sehingga siklus kerja tetap lancar dengan ritme gerakan yang
lebih baik. yang pada akhirnya meminimalkan kelambatan dan
kelelahan pengguna

Peta ini menjelaskan secara rinci semua gerakan tangan
kanan dan Kkiri, baik dalam pekerjaan maupun waktu istirahat,
untuk membandingkan tugas yang diberikan kepada kedua tangan
selama bekerja.

* Mencan (Search) S Black >
* Memilih (Select) SE Gray Light —
* Memegang (Grasp) G Lake Red n
* Menjangkau (Reach) R Olive Green L
* Membawa (Move) M Green V.Y
* Memegang (Hold) H Gold Ocher -~
* Melepas (Release) RL Caruune Red (47
* Menempatkan (Position) P Blue 5
* Mengaralikan (Pre-Position) pp Sky Blue 0

* Mewenksa (Inspect) I Burnt Orcher O
* Merakit (Assemble) A Violet Heavy #

* Melepas-rakitan (Disassemble) DA Violet Light >
* Memakai (Use) U Purple U

* Menunda (Unavoidable Delay) uD Yellow Orcher —— |

Gambar 12.6. Simbol Gerakan Therblig
Sumber ; Iftikar, 2006
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Berikut ini adalah contoh peta tangan kiri tangan kanan di buat:
PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN

PEKERJAAN - Membungkus steker dalam kotak kecil
Departemen al

Nomor Peta :

SEKARANG ( ) SUSULAN ()

DIPETAKAN OLEH :
TANGGAL DIPETAKAN :

Tangan Kiri | Jarak | Waktu | LAMBANG | Jarak | Wakiu Tangan
cm detik cm detik Kanan

Ambil kotak 46 3 61 3 Ambil sekat

Buka kotak 24 24 Buka kardus

Pegang 19 25 1,9 | Ambil sekat

Pegang 58 58 | Pasang
sekat

Pegang 11 58 11 Ambil steker

Tutup kotak 3,2 3,2 | Tutup kotak

Tunggu 0,6 42 0,6 | Letakkan di
ban

TOTAL 46 279 186 279

Ringkasan

Waktu tiap siklus 27 .9 detik

Jumlah produk tiap siklus 1

Waktu untuk membuat satu produk : 27 9 detik

Gambar 12.7. Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan Departemen 2
Sumber: Madyana, 1996

Peta Tangan kiri dan tangan kanan diatas menggambarkan
bahwa tangan kiri mengambil kotak dengan jarak 46 cm dan
tangan kanan menempuh jarak total 186 cm. Sementara
pembagian waktu kerja antara kedua tangan bisa dibilang
berimbang. Waktu kerja 27,9 detik untuk tangan kiri dan 27,9 detik
untuk tangan kanan.

183



DAFTAR PUSTAKA

Eko Nurmianto. 2008. "Ergonomi, Konsep Dasar dan Aplikasinya
“,Surabaya, Guna Widya

Iftikar Z. Sutalaksana. 2006. Teknik Perancangan Sistem Kerja.
Bandung. ITB

Laboratorium Sistem Manufaktur. 2021. Modul Design Process,
Yogyakarta Universitas Islam Indonesia.

Madyana AM. 1996. Analisis Perancangan Kerja, Yogyakarta:
Universitas Atma Jaya

Putra, Boy Isma & Jakaria RB. 2020. Buku Ajar Analisis
Perancangan Sistem Kerja, Sidoarjo, UMSIDA Press

Suhandri Bambang, 2008, Perancangan Sistem Kerja dan Ergonomi
Industri Jilid 1, Pusat Perbukuan Departemen Pendidikan
Nasional

Wignjosoebroto Sritomo. 2008. “ Ergonomi “ Studi Gerak dan
Waktu “, Surabaya, Guna Widya

184



BAB 13
STUDI DAN PRINSIP EKONOMI
GERAKAN ANTROPOMETRI

Oleh Lukman Handoko

13.1 Pendahuluan

Pembahsan konsep ekonomi gerak, yang mengacu pada
meminimalkan jumlah dan dimensi gerakan manusia yang
dikombinasikan dengan gerakan balistik halus untuk
meningkatkan produktivitas melalui pengurangan waktu siklus
kerja. Tujuannya adalah untuk mencapai stabilitas di pasar dengan
meningkatkan output dan mengurangi waktu produksi,
menghasilkan biaya produksi yang lebih rendah dan keuntungan
yang lebih tinggi bagi industri. Pembahasan tersebut juga
menguraikan prinsip-prinsip ekonomi gerak yang terkait dengan
penggunaan tubuh manusia, penataan tempat kerja, dan desain alat
dan perlengkapan. Tujuan ekonomi gerak termasuk mengurangi
kelelahan dan kelelahan, mengidentifikasi dan menghilangkan
waktu yang tidak efektif, menggambarkan tata letak tempat kerja
yang lebih baik dengan gerakan minimum pekerja, membuat
tenaga kerja lebih efisien, mengurangi bahaya kesehatan,
pemanfaatan sumber daya yang lebih baik, dan proses yang
memakan waktu lebih sedikit (Lohan, Nandal and Bhandari, 2016)
Kondisi pandemi Covid-19 tidak mempengaruhi kebutuhan tenaga
kerja di industri dan tempat kerja lainnya, sehingga proses
produksi tidak terpengaruh oleh kondisi yang berlaku, kondisi
proses produksi tidak terpengaruh, karena masyarakat sudah
terkena dampak pentingnya pengetahuan. , perilaku dan praktik
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yang baik di masyarakat sudah dikenal luas (Pramana et al, 2020;
Susilawaty et al, 2021)

Masalah kesehatan yang berhubungan dengan tenaga kerja
merupakan salah satu penyakit akibat kerja, namun tentunya tidak
dapat terjadi tanpa adanya interaksi antara tenaga kerja dengan
lingkungan kerja. Salah satu lingkungan kerja yang ada di tempat
kerja dikaitkan dengan lingkungan ergonomis yang dapat
menimbulkan bahaya akibat postur tidak ergonomis (Handoko,
2022)

Tindakan perlindungan terhadap bahaya kerja yang tidak
ergonomis dapat mempengaruhi tenaga kerja di seluruh dunia,
terlepas dari kondisi, lokasi, atau tenaga kerja, atau faktor lain yang
cenderung membedakan orang sebagai budaya. Bahaya lingkungan
adalah peristiwa dan/atau kejadian yang terjadi secara alami yang
dirancang untuk mengancam keselamatan atau kesehatan pekerja.
(Geetha, 2018)

13.2 Manfaat

Manfaat penerapan prinsip ekonomi gerak adalah untuk
meningkatkan produktivitas pekerja di industri. Tujuan ekonomi
gerak termasuk mengurangi kelelahan dan kelelahan,
mengidentifikasi dan menghilangkan waktu yang tidak efektif,
menggambarkan tata letak tempat kerja yang lebih baik dengan
gerakan minimum pekerja, membuat tenaga kerja lebih efisien,
mengurangi bahaya kesehatan, pemanfaatan sumber daya yang
lebih baik, dan proses yang memakan waktu lebih sedikit. Dengan
menerapkan prinsip ekonomi gerak, pekerja dapat melakukan
tugasnya dengan gerakan tubuh yang optimal, gerakan bebas
hambatan, dan gerakan tangan yang sepadan, sehingga
mengurangi kelelahan dan kelelahan. Ini mengarah pada
peningkatan output dan pengurangan waktu produksi,
menghasilkan biaya produksi yang lebih rendah dan keuntungan
yang lebih tinggi untuk industri. Selain itu, penerapan motion
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economy dapat meningkatkan keselamatan pekerja dengan
mengidentifikasi dan menghilangkan kesalahan gerakan yang
dapat menyebabkan cedera. Secara keseluruhan, manfaat dari
motion economy adalah untuk meningkatkan efisiensi dan
keselamatan pekerja, yang mengarah pada peningkatan
produktivitas dan profitabilitas bagi industri.

13.3 Konsep Studi dan Prinsip Ekonomi Gerakan

Antropometri
13.3.1 Studi Gerakan

Jika seseorang mengetahui beberapa prinsip dasar,
melakukan penelitian waktu dan gerak tidaklah terlalu sulit atau
rumit secara teknis. Metode untuk memilih ruang kerja yang
disukai, cukup membantu. Teknik ini dapat digunakan apakah
karyawan sedang berkumpul di meja kerja atau melakukan tugas
kantor di meja. Anda dapat membuat setengah lingkaran di mana
Anda dapat beroperasi dengan jumlah tekukan dan jangkauan
paling sedikit dengan melingkari busur dengan tangan kanan saat
siku berada di pinggul, dan kemudian dengan tangan kiri saat siku
berada di pinggul.

Merupakan analisa yang dilakukan terhadap beberapa
gerakan bagian badan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya
yang bertujuan Yaitu analisa yang dilakukan terhadap beberapa
gerakan bagian badan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya,
yang mempelajari Gerakan kerja dan Sistem kerja

Studi dan prinsip ekonomi gerakan tidak akan lepas dari
pergerakan yang dilakukan oleh tenaga kerja ketika melakukan
pekerjaan yang menggunaka kedua tangan baik tangan kanan
maupun tangan kenan, baik yang dominan kanan atau yang
dominan tangan tangan kiri atau kedua tangan secara proporsional
digunakan secara merata.

Penggunaan tangan kanan dan tangan kiri dengan proporsi
yang seimbang bisa mennghasilkan produktifitas yang tinggi, atau
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dominan menggunakan tangan kanan, atau dominan tangan Kkiri
akan menghasilkan yang lebih produktif akan memerlukan
beberapa pendalaman berdasarkan karakteristik tenaga kerja yang
memiliki kecenderungan normal lebih dominan kanan atau tenaga
kerja yang kidal.

Frank dan Lilian Gilberth mengembangkan studi gerakan

yang secara umum diklasifikasikan menjadi dua macam studi,
yaitu:

1)
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Studi gerak visual

Frank dan Lilian Gilberth dalam melakukan
pengamatan terhadap operasi kerja yang sedang berlangsung
dengan pengamatan langsung secara visual untuk
memudahkan pengamatan diuraikan dengan gerakan-gerakan
dasar kerja dalam 17 gerakan dasar therblig, untuk selanjutnya
dibuat peta kerja dengan mengaplikaasikan simbol-simbol
therbligh dalam kategori peta proses operasi (Operation Proses
chart). Analisa terhadap gerakan-gerakan kerja yang ada
merupakan proses lanjutan yanag akan didasaarkan pada
prinsip-prinsip ekonomi gerakan. (Wignjosoebroto, 2006)



< | SEARCH () | mwspecr
I |  FIND A |PRe-PosiTION
—> SELECT ey | TTELART
TR
N GRASP ¢ | TRANSPORT.
/| TRANSPORT REST FOR OVER
LOADED COMING FATIGUE
|
2 POSITION |~ [UNAVOIDABLE
# | ASSEMBLE | o | AVSHPABLE
U USE % PLAN

|

DISASSEMBLE

Gambar 13.1. 17 Simbol atau kode dari elemen therbligs

Gerakan-gerakan dasar yang membentuk suatu kerja
yang dipakai untuk mempermudah melakukan analisa
terhadap gerakan-gerakan yang akan dipelajari yang terdiri
dari 17 simbol atau kode atau lambang yang diciptakan oleh
Frank dan Gilberth yang dinamai sebagai elemen therbligs
yang ditunjukkan pada Gambar 13.1 dan Gambar 13.2.
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2)
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Lambang
Nama Therbligh

Therblig
Mencarl (Search) SH
Memilih (Select) ST
Memegang (Grasp) G
Menjangkau (Reach) RE
Membawa (Move) M

Memegang untuk Memakai H
(Hold)

Melepas (Release Load) AL
Pengarahan (Position) P
Pengarahan Sementara PP

(Pre Position)

Nama Therbligh

Memeriksa (Inspect)
Merakit {Assemble)
Lepas Rakit (Disassemble)
Memakai (Use)

Kelambatan yg tak terhindarkan
(unavoidable delay)

Kelambatan yang dapat
dihindarkan (avoidable delay)

Merencana (Plan)

Istirahat untuk menghilangkan
fatique {Rest to overcome
fatique)

Lambang
Therblig

Cg)

R

Gambar 13.2. 17 Lambang dari elemen therbligs

Studi Mikromotion

Studi mikromotion dalam analisisnya menggunakan
peralatan khusus seperti movie camera yang digunakan untuk
merekam gerakan-gerakan kerja yang berlangsung sehingga
didapatkan analisa yang lebih detail, studi mikromotion ini
cocok untuk pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung cepat dan
berulang-ulang, sehingga kalau dilihat dari kebutuhan biaya
maka membutuhkan cost yang lebih tinggi bila dibandingkan

studi gerak visual




Tabel 13.1. SIMO chart symbols

Sl. No. Code Name Description Colour
L SH SEARCH Locate and article Black
2 F FIND Mental reaction at end Gray
of search
3 ST SELECT Selection from a member Light Gray
4 G GRASP Taking Hold Red
5. H HOLD Prolonged group Gold Ochre
6. L TRANSPORTED Moving an article Green
LOADED
7 P POSITION Placing in a definite Blue
location
8. A ASSEMBLE Putting parts together Violet
9. U USE Causing a device to Purple
perform its function
10. DA DISASSEMBLE Separating parts Light Violet
1L I INSPECT Examine or test Bumt Ochre
12 PP PREPOSITION Placing an article Pale Blue
ready for use
13, RL RELEASE LOAD Release an article Carmine red
14. TE TRANSPORT Movement of a body Olive Green
EMPTY member
15. R REST Pause to overcome Orange
fatigue
16. D UNAVOIDABLE Idle-outside persons Yellow
DELAY control
17. PN PLAN Mental plan for future -
action

Sumber : (Green, 2009)

13.3.2 Ekonomi Gerakan

Analisa gerakan-gerakan kerja setempat dalam suatu
stasiun kerja, Analisa kegiatan kerja yang berlangsung secara
menyeluruh dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya.
Mempelajari Gerakan Kerja dan Sistem Kerja

Ekonomi gerak adalah praktik mengurangi tuntutan fisik
dan kognitif yang diberikan pada pekerja yang melakukan
pekerjaan apa pun, baik di kantor, di lantai produksi, di dapur, atau
di belakang kendaraan. Ini menghasilkan alat, furnitur, perkakas
tangan, jig dan perlengkapan yang dirancang lebih baik, dan alat
hemat tenaga kerja.
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Selain itu, memudahkan tata letak kantor, gudang, pabrik,
dan ruang kerja seperti meja kerja, kokpit, dan kompartemen kru
untuk kendaraan tempur lapis baja. Dengan mempraktikkan ide
ekonomi gerak, gerakan yang tidak efisien dan membebani
dikurangi atau dihilangkan, yang meningkatkan produktivitas
pekerja.

Penggunaan anggota tubuh yang berkaitan dengan prinsip
ekonomi gerakan antara lain :

1. Dalam waktu bersamaan kedua tangan memulai dan
mengakiri dalam gerakan simetris dan berlawanan arah

2. Dalam waktu yang sama kedua tangan tidak menganggur
kecuali waktu istirahat.

3. Dalam bekerja gunakan anggota tubuh yang diperlukan
saja.

4. Menghindari gerakan-gerakan yang patah-patah, gerakan
tubuh balistik dan yang mengalami perubahan arah.

5. Gerakan mata diusahakan sedikit mungkin dilakukan

Prinsip Ekonomi Gerakan dan Pengaturan tata letak tempat kerja.

1. Kebiasaan rutin atau kebiasaan tetap yang ditimbulkan oleh
bahan, peralatan yang tidak sering dipindah-pindah atau
tempat tertentu harus tersedia.

2. Usaha wuntuk mencari-cari bisa dikurangi dengan
meletakkan bahan dan peralatan pada jarak yang dapat
dengan mudah dan nyaman. Semua bahan dan peralatan
sedapat mungkin diatur tataletaknya sesuai prinsip
tersebut.

Terdapat dua pengertian jarak jangkauan yang berkaitan
dengan prisip ekonomi gerakan yaitu :

a. Daerah yang berada didepan pekerja yang bisa disapu oleh

kedua tangan bagian depan dengan tidak menggerakkan
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lengan atas Sebagaimana ditunjukkan dalam Gambar 13.3
disebut sebagai Daerah Kerja Normal

Daerah yang dapat dijangkau oleh tangan jika direntangkan
secara penuh Sebagaimana ditunjukkan dalam Gambar 13.3
disebut sebagai daerah kerja maksimal.

Gambar 13.3. Jarakjangkauan kerja

. Untuk menghasilkan urutan-urutan gerakan yang terbaik
perlu dilakukan upaya pengaturan tata letak bahan dan
peralatan Kerja.

. Untuk memudahkan dan membuat nyaman melakukan
kegiatan dalam melaksanakan pekerjaan tempat Kkerja
harus sesuai dengan ukuran tubuh manusia, termasuk
berkaitan dengan Tinggi tempat kerja (mesin, meja kerja,
dan lain-lainnya). Berkaitan dengan kondisi tersebut
prinsip-prinsip antropometri mutlak harus dipelajari ketika
akan melakukan perancagan fasilitas kerja.

Kondisi ruangan pekerja yang berkaitan dengan syarat-
syarat ergonomi seperti pencahayaan, suhu lingkungan
kerja, kebersihan ruangan, pergerakan wudara dalam
ruangan, dan hal lainnya harus diperhatikan benar-benar
sehingga dapat diperoleh tempat kerja yang aman, nyaman
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dan mampu menumbuhkan motivasi kerja yang lebih baik
lagi.

13.3.3 Antropometri

Antropometri adalah ilmu yang mempelajari pengukuran
ukuran tubuh manusia. Pada dasarnya manusia memiliki bentuk,
ukuran (tinggi, lebar, dll.) dan berat yang berbeda-beda. Secara
umum, antropometri digunakan sebagai pertimbangan ergonomis
ketika interaksi manusia diperlukan. Alat untuk melakukan
pengukuran antropometri disebaut sebagai antropometer.

Antropometer adalah alat yang terdiri dari tabung
sepanjang 2000 mm yang terdiri dari empat bagian, dengan
pegangan yang dapat digerakkan ke atas atau ke bawah dan
pegangan yang kokoh. Masing-masing pegangan ini mungkin
memiliki jarum untuk memungkinkan pengukuran. Tabung
memiliki skala dengan akurasi 1 mm. Atropometer digunakan
untuk mengukur panjang seperti tinggi jantung, panjang tulang
panjang, tetapi juga sering digunakan untuk mengukur lebar tubuh
untuk menggantikan kaliper kurva besar.

Gambar 13.4. Antropometer (Sumber : Lab Ergonomi Politeknik
Perkapalan Negeri Surabaya)
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Tabel 13.2. Rekap Data Antropometri Indonesia- Suku - Semua
Suku, Jenis Kelamin - Semua Jenis Kelamin, Tahun - Semua Tahun

s/d Semua Tahun, Usia - Semua Usia s/d Semua Usia

No | Dimensi 5th 50th | 95th | SD
1 | Tinggi tubuh 117.54 | 152.58 | 187.63 | 21.3
2 | Tinggi mata 108.24 | 142.22 | 176.2 | 20.66
3 | Tinggi bahu 96.6 126.79 | 156.99 | 18.36
4 | Tinggi siku 73.13 [ 95.65 |118.17 | 13.69
5 | Tinggi pinggul 55.33 |87.3 119.27 | 19.43
6 | Tinggi tulang ruas 48.58 | 66.51 |84.44 | 10.9
7 | Tinggi ujung jari 40.56 | 60.39 |80.21 | 12.05
8 | Tinggi dalam posisi duduk | 60.93 | 78.1 95.28 | 10.44
Tinggi mata dalam posisi
9 | duduk 51.11 | 67.89 |84.68 |10.2
Tinggi bahu dalam posisi
10 | duduk 37.75 |54.89 |72.03 |1042
Tinggi siku dalam posisi
11 | duduk 10.84 | 24.65 | 3847 |84
12 | Tebal paha 3.75 14.7 25.65 | 6.66
13 | Panjang lutut 37.72 1499 62.08 | 7.41
14 | Panjang popliteal 30.1 39.88 | 49.65 |5.94
15 | Tinggi lutut 36.16 |48.12 |60.08 |7.27
16 | Tinggi popliteal 31.03 |40.07 |49.1 5.49
17 | Lebar sisi bahu 26.35 |3875 |51.16 |7.54
18 | Lebar bahu bagian atas 1544 | 3132 |47.19 |9.65
19 | Lebar pinggul 21.65 |32.32 |43 6.49
20 | Tebal dada 9.73 19.22 |28.71 |5.77
21 | Tebal perut 11.02 | 20.58 | 30.14 |5.81
22 | Panjang lengan atas 21.85 |32.04 |4223 |6.2
23 | Panjang lengan bawah 26.66 | 40.53 | 544 8.43
24 | Panjang rentang tangan ke | 48.36 | 66.18 | 84 10.83
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No | Dimensi 5th 50th 95th SD

depan

Panjang bahu-genggaman
25 | tangan ke depan 43.75 | 56.72 | 69.7 7.89
26 | Panjang kepala 10.77 | 1791 | 25.05 | 4.34
27 | Lebar kepala 12.47 | 16.05 | 19.64 | 2.18
28 | Panjang tangan 11.64 | 17.05 | 2247 |3.29
29 | Lebar tangan 3.69 9.43 15.17 | 3.49
30 | Panjang kaki 14.59 | 22.73 |30.87 |4.95
31 | Lebar kaki 6.29 9.14 1198 |1.73

Panjang rentangan tangan
32 | ke samping 111.41 | 152.71 | 194 25.1

33 | Panjang rentangan siku 57.17 179.88 |102.59 | 13.81

Tinggi genggaman tangan
ke atas dalam posisi

34 | berdiri 138.32 | 185.76 | 233.2 | 28.84
Tinggi genggaman ke atas

35 | dalam posisi duduk 80.24 | 113.42 | 146.61 | 20.17
Panjang genggaman

36 | tangan ke depan 45.52 | 64.51 |835 11.54

Sumber : Antropometriindonesia.org

Data dimensi tubuh selalu mengacu pada kelompok
populasi tertentu dan belum tentu berlaku pada kelompok
populasi lainnya. Tabel 13.2, misalnya, menunjukkan dimensi
tubuh orang indonesia. Dimensi mengacu pada orang yang
berpakaian seminimal mungkin dan tidak bersepatu. Beberapa 30-
50 mm harus ditambahkan ke tinggi badan untuk
memperhitungkan ketebalan sepatu. Data dalam tabel tidak
berlaku untuk kelompok populasi lainnya.
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Metoda Ukur Dengan Anthropometer

Perancang tempat kerja, asesoris dan semacamnya harus
memperhatikan perbedaan ukuran tubuh calon pengguna.
Ketinggian meja, yang cocok untuk orang bertubuh rata-rata,
mungkin tidak cocok untuk orang yang tinggi atau pendek.
Ketinggian meja yang dapat disesuaikan dengan jarak yang cukup
adalah solusi jika meja akan digunakan oleh beberapa orang.
Terkadang hanya  pengguna terpendek yang  harus
dipertimbangkan, misalnya dalam mendesain panel kontrol yang
harus dijangkau dengan lengan. Dalam kasus lain, seperti dalam
memilih tinggi pintu, hanya pengguna tinggi yang harus
dipertimbangkan.
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Gambar 13.5. Antropometri tubuh sekmen tubuh nomor 1-7
Sumber: (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.6. Antropometri tubuh sekmen tubuh nomor 24, 25,
34 dan 36
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.7. Antropometri tubuh sekmen lebar tubuh nomor 32
dan 33
Sumber: (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.8. Antropometri kaki dan tangan sekmen nomor 28,
29,30dan 31
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)

- = 27

— - 17

/A

Gambar 13. 9. Antropometri tubuh sekmen lebar tubuh nomor 17,
18,19 dan 27
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.10. Antropometri tubuh sekmen tinggi tubuh duduk
nomor 8-12, 15,16 dan 20
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.11. Antropometri tubuh sekmen tebal tubuh duduk
nomor 13, 14, 20, 21 dan 26
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.12. Antropometri tubuh sekmen tebal tubuh duduk
nomor 22, 23 dan 35
Sumber : (Jan Dul ; Bernhard Weerdmeester, 2008)
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Gambar 13.13. Dimensi panel kontrol yang direkomendasikan
untuk pekerjaan berdiri. (Sumber : Ivergard and Hunt, 2008)

13.4 Kesimpulan

Prinsip-prinsip ekonomi gerak dan penerapannya dalam
meningkatkan produktivitas pekerja di industri. Tujuan ekonomi
gerak termasuk mengurangi kelelahan dan kelelahan,
mengidentifikasi dan menghilangkan waktu yang tidak efektif,
menggambarkan tata letak tempat kerja yang lebih baik dengan
gerakan minimum pekerja, membuat tenaga kerja lebih efisien,
mengurangi bahaya kesehatan, pemanfaatan sumber daya yang
lebih baik, dan proses yang memakan waktu lebih sedikit. Berbagai
aktivitas yang dilakukan oleh pekerja di lantai produksi dan
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menganalisisnya dengan aturan ekonomi gerak. Gerakan yang
salah diidentifikasi dan diperbaiki untuk meningkatkan hasil kerja
dan memastikan keselamatan pekerja. Pentingnya gerakan bagian
tubuh yang dioptimalkan dan gerakan bebas hambatan untuk
mengurangi keletihan dan kelelahan. Gerakan horizontal mata dan
gerakan tangan yang sepadan untuk mengurangi konsumsi waktu
dan meningkatkan hasil produksi. Ekonomi gerak dapat
meningkatkan produktivitas dan mengurangi biaya produksi bagi
industri.
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