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 ABSTRAK 

 

Pertumbuhan sektor industri manufaktur di Indonesia yang melambat karena adanya 

peningkatan kasus covid-19 yang berdampak pada turunya volume produksi perusahaan. 

Dampak tersebut perlu dikaji ulang oleh masing-masing perusahaan dengan cara salah 

satunya terus melakukan peningkatan produktivitas perusahaan. PT Yamaha Indonesia 

merupakan salah satu perusahaan pada sektor industri manufaktur yang memiliki program 

untuk meningkatkan produktivitasnya secara terus-menerus dengan hasil produksinya berupa 

piano (UP & GP). Penelitian ini berfokus pada kinerja operator pada bagian Silent Assy UP 

yang diketahui selama periode 198 tidak pernah mencapai target produktivitas perusahaan. 

Tujuannya adalah untuk mengetahui seberapa efektif operator pada bagian tersebut dengan 

menggunakan metode Overall Labor Effectiveness (OLE). Kemudian, hasil OLE yang 

didapat akan dianalisa dengan metode Root Cause Analysis (RCA) dan diberikan sebuah 

usulan perbaikan yang dibantu dengan metode House of Quality (HOQ) serta jurnal 

terdahulu. Hasil penelitian menunjukkan adanya permasalahan pada salah satu variabel OLE 

yaitu pada performance ratio, kemudian dilakukan analisis root cause untuk mengetahui akar 

permasalahannya dengan bantuan tools brainstorming, 5-why, dan diagram fishbone yang 

menghasilkan adanya tiga masalah utama. Selanjutnya, diberikan sebuah usulan berupa dua 

desain perancangan dengan menggunakan kerangka HOQ dan satu usulan berdasarkan 

penelitian yang sudah pernah dilakukan. 

 

Kunci: Kinerja, Overall Labor Effectiveness (OLE), Root Cause Analysis (RCA), House of 

Quality (HOQ), 

  



 

 BAB I 

 

 

 PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Pertumbuhan industri manufaktur terus meningkat baik di dunia maupun di Indonesia. 

Tercatat pada Badan Pusat Statistik (BPS) bahwa pertumbuhan industri manufaktur di 

Indonesia sebesar 3,68 persen pada kuartal III/2021. Angka tersebut dapat dikatakan sedikit 

melambat dalam pertumbuhannya yang dikarenakan adanya kasus covid-19 yang naik pada 

bulan Juli 2021 dan berdampak pada sebagian perusahaan manufaktur di Indonesia sehingga 

mengalami penurunan volume produksi pada kuartal tersebut. 

Dampak dari penurunan volume produksi tersebut perlu dikaji oleh masing-masing 

perusahaan agar dapat terus bersaing di industri ini.  Mengelola sistem produksi yang baik 

tiap perusahaan perlu membuat strategi yang mampu meningkatkan produktivitas untuk 

meningkatkan kualitas produk dan mencapai target permintaan konsumen (Avianda , et al., 

2014).   

Salah satu cara untuk meningkatkan produktivitas perusahaan yaitu perlu dilakukan 

sebuah analisis pengukuran kinerja dari sumber daya manusianya. Banyaknya pekerja yang 

tidak dapat bekerja secara produktif terjadi karena sistem perekrutan dan pelatihan kerja serta 

lingkungan kerjanya yang kurang dan berpengaruh pada produktivitas perusahaan (Yani & 

Lina, 2015). Maka dari itu, dapat dikatakan bahwa faktor manusia juga merupakan 

komponen utama yang perlu diperhatikan perusahaan dalam periode waktu tertentu. 

PT Yamaha Indonesia merupakan salah satu perusahaan pada sektor industri 

manufaktur dengan hasil produksinya berupa alat musik piano. Terdapat dua tipe piano yang 

dihasilkan yaitu tipe Upright Piano (UP) memiliki bentuk vertikal dan Grand Piano (GP) 
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berbentuk horizontal. Bagian produksi dibagi menjadi tiga departemen, yaitu departemen 

wood working, painting, dan assembly. Setiap departemen pada lantai produksi juga memiliki 

bagiannya tersendiri, seperti pada departemen assembly terdapat bagian Silent UP yang 

bertugas untuk merakit bagian-bagian dari produk Silent UP. Piano Silent UP merupakan 

produk yang berbeda dengan piano reguler lainnya karena pada proses produksi pada piano 

ini dilakukan beberapa perakitan material electric dan setting electric, yang mana proses-

proses tersebut harus dilakukan secara detail oleh tenaga kerjanya sendiri. 

Program yang dimiliki oleh PT Yamaha Indonesia dalam peningkatan produktivitas-

nya disebut dengan Yamaha Productivity Management (YPM), dimana program tersebut 

merupakan aktivitas perbaikan yang ditujukan untuk karyawan guna meningkatkan 

produktivitas perusahaan sebesar 15%. Produktivitas perusahaan dapat dilihat dari output 

yang dihasilkannya, sehingga perusahaan dapat bersaing dan terus berkembang (Agustina & 

Riana, 2011). 

Berdasarkan project YPM sendiri, bagian Silent Assy UP perlu mencapai tingkat 

produktivitas sebesar 15% dari nilai closing project YPM sebelumnya yaitu 0.32 

unit/orang/jam menjadi 0.37 unit/orang/jam pada periode 198 (April 2021 – Maret 2022). 

Namun, pada kenyataannya kondisi yang dialami Silent Assy UP saat ini masih belum 

mencapai target seperti yang ditunjukkan pada gambar 1.1 dibawah ini. 

  

 Gambar 1. 1. Grafik Produktivitas Silent Assy UP 

Permasalahan tersebut juga ditimbulkan oleh output yang dihasilkan oleh pekerja 

selama 8 jam kerja efektif karena belum mampu memenuhi target perusahaan (gambar 1.2) 
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sehingga berdampak juga pada peningkatan waktu kerja tambahan atau waktu lembur yang 

dibutuhkan untuk menutupi kekurangan tersebut sebesar 12%. 

  

 Gambar 1. 2 Grafik Produksi Silent Assy UP 

Pada gambar 1.2 menunjukkan data perbandingan hasil produksi dengan rencana 

produksi pada bagian Silent Assy UP yang belum mencapai target perusahaan. Berdasarkan 

observasi yang dilakukan pada awal penelitian, diduga bahwa performa kinerja operator pada 

bagian tersebut belum optimal karena secara subjektif dapat dikatakan bahwa operator 

bekerja sangat lambat dan tidak mengikuti perkembangan metode kerja untuk mempercepat 

pekerjaan dimana hal tersebut juga terjadi karena adanya pergantian operator lama dengan 

operator baru. 

Salah satu faktor yang penting untuk diperhatikan dalam industri manufaktur yaitu 

faktor sumber daya manusia perusahaaan yang juga berpengaruh besar kepada proses 

produksi terutama di bagian Silent Assy UP yang masih dikerjakan secara manual oleh 

manusianya. Maka dari itu untuk meningkatkan produktivitas pada bagian Silent Assy UP, 

penelitian ini bertujuan untuk melihat dari sisi efektivitas yang dimiliki oleh operator pada 

bagian Silent Assy UP selama jam kerja efektif untuk mengetahui permasalahan 

sesungguhnya agar nantinya dapat memberikan usulan yang tepat berdasarkan masalah yang 

teridentifikasi.  

Overall Labor Effectiveness (OLE) merupakan Key Performance Indicator (KPI) 

atau alat ukur efektivitas tenaga kerja secara keseluruhan didalam perusahaan yang baru 

diperkenalkan oleh Kronos Incorporated pada tahun 2007. Keunggulan dari metode ini 

sendiri yaitu kemampuannya dalam menunjukkan bagaimana investasi sumber daya manusia 

23
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dalam pencapaian output produksi perusahaan (Kronos, Incorporated, 2007). KPI yang 

dikonsepkan dalam penelitian ini yaitu untuk memeriksa langsung 3 variabel berdasarkan 

data Silent Assy UP yang dimulai dari availability (ketersediaan waktu operator selama jam 

kerja efektif), performance (kinerja operator dalam pencapaian output), dan quality (kualitas 

yang menunjukkan keterampilan operator).  

Kemudian, penggunaan OLE yang efektif dapat dipadukan dengan pendekatan root 

cause analysis dan menunjukkan tindakan yang korektif agar dapat digunakan untuk 

menganalisa permasalahan secara halus (Kronos Incorporated, 2008). Terakhir, akan 

diberikan sebuah usulan perbaikan yang hasilnya didukung oleh sebuah kerangka House of 

Quality dan beberapa jurnal terdahulu yang sudah diterapkan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Pada pemaparan masalah yang telah disampaikan, rumusan masalah yang dapat diambil 

adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana tingkat efektivitas tenaga kerja pada bagian Silent Assy UP berdasarkan 

metode OLE? 

2. Apa saja permasalahan yang ditemukan pada bagian Silent Assy UP? 

3. Apa usulan perbaikan yang tepat untuk memperbaiki masalah yang ditemukan pada 

bagian Silent Assy UP?  

1.3 Tujuan Penelitian 

Dari rumusan masalah yang telah disampaikan, adapun tujuan diadakannya penelitian ini 

yaitu: 

1. Mengetahui efektivitas kinerja tenaga kerja pada bagian Silent Assy UP berdasarkan 

perhitungan OLE. 

2. Mengetahui permasalahan yang ditemukan pada bagian Silent Assy UP berdasarkan hasil 

analisis RCA. 

3. Memberikan usulan perbaikan yang sesuai pada bagian Silent Assy UP untuk mengurangi 

permasalahan yang ditemukan. 
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1.4 Batasan Penelitian 

Pada penelitian ini diperlukan batasan masalah agar penelitian lebih fokus dan tidak 

menyimpang. Batasan-batasan masalah pada penelitian ini antara lain sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan di PT Yamaha Indonesia hanya pada departemen assembly bagian 

Silent UP factory 1 lantai 3. 

2. Data yang digunakan pada periode 198 yang berhubungan dengan produksi. 

3. Data yang digunakan untuk penelitian yaitu pada bulan November 2021 – Januari 2022. 

4. Metode pemilihan usulan perbaikan tidak menggunakan pengujian kecukupan data. 

5. Usulan perbaikan yang diberikan dibuat tanpa melakukan implementasi langsung. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian yang dilakukan akan memberi maanfaat berupa: 

1. Bagi Perusahaan 

Mendapatkan tambahan informasi dalam upaya perbaikan sistem yang dapat 

dipertimbangkan sebagai usulan perbaikan perusahaan kedepannya. 

2. Bagi Penulis 

Menambah pengetahuan penulis tentang metode Overall Labor Effectiveness (OLE), 

metode Root Cause Analysis (RCA), dan memahami proses yang dilakukan untuk 

mendesain produk dengan kerangka House of Quallity (HOQ). 

1.6 Sistematika Penulisan Laporan 

Berikut merupakan struktur penyusunan sistem penulisan skripsi agar mempermudah 

pembahasan: 

BAB I : PENDAHULUAN 

Pada bab ini berisikan mengenai uraian dari latar belakang permasalahan, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, dan sistematikan 

penulisan laporan skripsi. 

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 
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Pada bab ini berisikan penjelasan mengenai landasan teori yang berkaitan dengan 

konsep dan prinsip dasar dari materi yang diangkat guna menyelesaikan 

permasalahan yang ada dan juga menguraikan beberapa penelitian terkait yang 

sudah pernah dilakukan sebelumnya. 

BAB III : METODE PENELITIAN 

Pada bab ini berisikan penjelasan terkait penggunaan metode yang digunakan pada 

penelitian secara detail, mulai dari objek penelitian, metode pengumpulan data, dan 

alur penelitian. 

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisikan mengenai data-data yang telah didapatkan selama penelitian 

dilakukan dan cara bagaimana data tersebut diolah sehinggan menghasilkan output 

yang nantinya akan digunakan sebagai acuan pembahasan penelitian.   

BAB V : PEMBAHASAN 

Pada bab ini akan dibahas mengenai penjalanan yang lebih dalam mengenai hasil 

yang telah didapatkan secara lengkap dan jelas agar dapat digunakan sebagai usulan 

perbaikan pada perusahaan terkait. 

BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini akan berisikan jawaban dari tujuan penelitian ini dilakukan sehingga 

mencapai output yang diharapkan dapat memberikan manfaat bagi perusahaan 

maupun penulis dikemudian hari.  

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 

 

  



 

 BAB II 

 

 

 KAJIAN LITERATUR 

 

 

Pada kajian literatur akan dibahas mengenai landasan teori yang digunakan dalam penelitian. 

Kajian literatur sendiri dibagi menjadi dua, yaitu kajian deduktif untuk menjelaskan teori-

teori yang digunakan dalam penelitian dan kajian induktif menjelaskan penelitian-penelitian 

terdahulu yang berkaitan dengan penelitian. 

2.1 Kajian Deduktif 

2.1.1 Pengukuran Kinerja 

Kaplan dan Norton (1996) pernah mengatakan bahwa kepentingan dari sebuah pengukuran 

kinerja yaitu jika kamu tidak dapat melakukan perhitungan, maka kamu juga tidak akan dapat 

mengendalikannya. Hal tersebut dapat disimpulkan bahwa pengukuran sangat berarti bagi 

setiap organisasi. Sistem pengukuran sangat dimanfaatkan bagi perusahaan yang ingin 

bertahan dan sukses dalam kompetisisi persaingan industri saat ini (Kurniawan, 2016). 

Sedangkan, untuk kinerja itu sendiri merupakan sebuah penampakan individu maupun 

kelompok yang hasilnya nanti akan berdampak pada kualitas dan kuantitas dari suatu 

organisasi (Sari, et al., 2020).  

 Maka dari itu setiap organisasi atau perusahaan perlu memperhatikan kinerja dari 

operatornya agar dapat dilakukan peningkatan baik pengetahuan, skill, sikap, dan lain 

sebagainya yang bertujuan untuk meningkatkan kinerja operator dan produktivitas 

perusahaan. 
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2.1.2 Overall Labor Effectiveness (OLE) 

Optimalisasi kinerja tenaga kerja pastinya membutuhkan wawasan baru dan untuk mencapai 

wawasan tersebut perusahaan diharuskan untuk menetapkan metode untuk mengukur, 

mendiagnosis, serta akhirnya dapat memprediksi kinerja tenaga kerja yang dimiliki karena 

tenaga kerja merupakan salah satu elemen manufaktur yang paling penting dan bervariasi. 

Wawasan terbut dapat disebut dengan Overall Labor Effectiveness atau yang dapat disingkat 

dengan OLE (Kronos Incorporated, 2008).  

 Overall Labor Effectiveness (OLE) merupakan Key Performance Iindicator  

(KPI) atau alat ukur efisiensi produktivitas pabrik manufaktur dari perspektif tenaga kerja 

untuk memeriksa efek kumulatif dari tiga elemennya yaitu ketersediaan (availability), kinerja 

(performance), dan kualitas (quality) terhadap output-nya (Kronos Incorporated, 2008).  

1. Ketersediaan (Availability) 

Ketersediaan (avaibility) merupakan persentase waktu tenaga kerja yang dihabiskan saat 

memberikan kontribusi yang efektif (Devani & Syafrudin, 2018). Waktu kerja produktif yang 

dihitung dibagi dengan waktu yang telah disediakan oleh perusahaan, dimana waktu kerja 

produktif yang dimaksud yaitu waktu yang dihabiskan operator selama proses produksi tanpa 

istirahat. Sedangkan jam kerja yang tersedia berasal dari ketentuan yang sudah disepakati 

oleh pihak perusahaan. Untuk waktu ketenagakerjaan yang dianjurkan yaitu selama 40 

jam/minggu dan untuk kehilangan jam kerja yaitu seperti karyawan absen atau mesin 

produksi mati (Yani & Lina, 2015).  

 𝐴 = 100% −
𝐿𝑇𝑛

𝑊𝑌𝑇
  ………………………….. (2.1) 

A = Availability Ratio 

LTn = Kehilangan Jam Kerja 

WYT = Waktu yang Tersedia 

 

2. Kinerja (Performance) 
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Kinerja (performance) merupakan banyaknya produk yang diserahkan (Devani & Syafrudin, 

2018). Kinerja juga merupakan pengukuran pada kinerja tenaga kerja berdasarkan output 

aktual yang dihasilkan kemudian dibagi dengan target yang terlah ditetapkan oleh perusahaan 

(Anjani & Pratiwi, 2021). Berikut merupakan persamaan yang digunakan:  

 𝑃 =  ∑
𝑃𝑛

𝑇
× 100%

𝑘

𝑛=1
    …………….…………..َّ(2.2) 

P = Rata-rata Performance Ratio 

K = Jumlah pengamatan 

Pn = Hasil produksi hari ke-n 

T = Target produksi 

 

3. Kualitas (Quality) 

Kualitas (quality) merupakan persentase produk cacat yang diproduksi atau dapat dijual 

(Devani & Syafrudin, 2018). 

 𝑄 =  ∑
𝑃𝑛−𝐷𝑛

𝑃𝑛
× 100%

𝑘

𝑛=1
     ………………....….….َّ(2.3) 

Q = Quality Ratio 

K = Jumlah pengamatan 

Pn = hasil produksi hari ke-n 

Dn = Jumlah produk cacat yang dihasilkan hari ke-n 

 

 Setelah mendapatkan nilai dari ketiga variabel avaibility, performance, dan quality 

diatas, selanjutnya dapat dilakukan perhitungan untuk mengetahui nilai Overall Labor 

Effectiveneff (OLE) dengan mengalikan ketiga elemen tersebut yang kemudian dilakukan 

perbandingan terhadap nilai OLE standar (Yani & Lina, 2015). Standar nilai OLE yang 

diakui oleh dunia yaitu untuk availability ratio 90%, performance ratio 95%, dan quality 

ratio dengan standar 100%. 

  𝑂𝐿𝐸 = �̅� × �̅� × �̅�  ……………………………… (2.4) 

OLE = Overall Labor Effectiveness 
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Ᾱ = Availability Ratio 

�̅�  = Performance Ratio 

�̅�  = Quality Ratio 

 

2.1.3 Root Cause Analysis (RCA) 

Root Cause Analysis atau yang dapat disingkat dengan RCA mesupakan sebuah proses 

pemecahan masalah yang memiliki tujuan untuk mengidentifikasi kecelakaan, masalah, 

kekhawatiran, atau ketidaksesuaian yang teridentifikasi (Zani & Supriyanto, 2021).  

 Dalam sebuah buku yang ditulis oleh (Andersen & Fagerhaug, 2006) Root Cause 

Analysis memiliki banyak pengertian. Namun, definisi yang menggambarkan konsep dari 

RCA yaitu berupa investigasi yang terstruktur dengan tujuannya untuk mengidentifikasi 

penyebab masalah yang sebenarnya dari permasalahan yang timbul dan memberikan 

tindakan yang dibutuhkan untuk mengeliminasinya. Untuk melakukan sebuah identifikasi 

diperlukan beberapa point sebagai berikut: 

a) Identifikasi permasalahan 

b) Menentukan permaasalahan 

c) Memahami permasalahan 

d) Indentifikasi root cause 

e) Tindakan perbaikan 

f) Memantau sistem 

Terdapat beberapa tools yang bisa digunakan untuk mencari akar permasalahan dari 

masalah yang timbul pada penelitian ini, yaitu 5-Why’s Analysis, brainstorming dan Diagram 

Fishbone.  

2.1.4 Diagram Fishbone 

Diagram fishbone merupakan analisis sebab0akibat yang dikenalkaan oleh Dr Ishikawa, 

seorang ahli pengendalian kualitas di Jepang pada tahun 1960-an (Asmoko, 2013). 

Penggunaan diagram fishbone digunakan untuk pengidentifikasian penyebab masalah yang 

dimungkinkan (Haq & Purba, 2020). Pengidentifikasian dalam diagram fishbone akan 
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dilakukan dengan mencari berbagai sebab-akibat potensial dari permasalahan yang timbul 

dan analisis tersebut akan dilakukan beriringan dengan sesi braintstorming (Indrasari, et al., 

2021).  

 Diagram fishbone akan digunakan sebagai alat bantu fokus dalam melakukan 

indentifikasi masalah dengan menggunakan kategori umum yang digunakan dalam industri 

manufaktur yaitu 5M: 

• Man (manusia) 

• Methodes (metode) 

• Machine (mesin) 

• Materials/Tools 

• Milieu/Environment (lingkungan) 

2.1.5 5-Why’s Analysis 

5-why’s analysis merupakan sebuah pendekatan terstruktur untuk mengetahui akar masalah 

dengan mengajukan sebuah pertanya mengapa (why) kepada narasumber secara berulang 

agar masalah dapat dipahami. Hasil jawaban dari pertanyaan pertama dapat mengarah pada 

pertanyaan yang selanjutnya sebanyak lima kali atau sampai pertanyaan tersebut tidak dapat 

dilakukan kembali (Wirawan, 2021).  

Analisis 5-why’s akan diidentifikasi berdasarkan kategori yang digunakan pada 

metode diagram fishbone dan dilakukan bersamaan dengan brainstroming. 

2.1.6 Brainstorming 

Brainstorming pada umumnya dikenal dengan istilah sumbang saran ini digunakan sebagai 

cara untuk bermusyawarah yang kemudian mengumpulkan ude-ide terbaru dari sejumlah 

orang dalam waktu yang relatif singkat dan menjadikan orang berpikiran lebih kreatif 

(Permadi & Rahimi, 2015). 

 Branstorming nantinya akan dilakukan bersama pihak-pihak terkait dan dilakukan 

bersamaan dengan diagram fishbone dan analisis 5-why’s. 
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2.1.7 House Of Quality (HOQ) 

House of Quality (HOQ) merupakan salah satu pendekatan yang digunakan dalam mendesain 

manajemen dalam QFD (Quality Function Deployment) agar spesifikasi produk dapat sesuai 

dengan voice of customer (Andriani, et al., 2018). Berikut merupakan sebuah gambaran 

secara luas yang digunakan pada kerangka HOQ. 

  

 Langkah dalam pengisian kerangka HOQ secara bertahap dimulai dari 

mengidentifikasi konsumen (dalam penelitian ini operator), lalu menentukan kebutuhan 

konsumen yang kemudian menentukan desain produk yang akan disesuaikan dari kebutuhan 

tersebut, selanjutnya menentukan hubungan untuk penilaian yang akan digunakan sebagai 

hasil pada important rating, technical requirment, dan correlative matrix. Terakhir, 

melakukan perancangan produk berdasarkan data yang sudah dianalisa dengan metode HOQ. 

2.1 Kajian Induktif 
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Kajian induktif akan membahas mengenai penelitian terdahulu yang pernah dilakukan 

dengan topik dan tema yang berkatain dengan penelitian ini dan digunakan sebagai bahan 

pendukung penelitian. 

 Penelitian yang dilakukan oleh Devani & Syafrudin (2018) yang membahas tentang 

peningkatan evektivitas tenaga kerja dengan menggunakan metode Overall Labor 

Effectiveness (OLE) pada sebuah pabrik crumb rubber yang proses produksinya berlangsung 

secara terus-menerus. Pada penelitian tersebut didapatkan nilai OLE tertinggi ada pada bulan 

Juli yaitu 92,2% sedangkan nilai terendahnya pada bulan Agustus yaitu 72,9%. Untuk nilai 

availability sebesar 54,2%-79,4%, performance 62,9-100%, dan quality 98,8%-99,6%. Dari 

ketiga elemen yang ada dapat dilihat bahwa nilai availibility memiliki nilai terendah. Maka 

dari itu, untuk meningkatkan nilai OLE, faktor tenaga kerja harus mendapat perhatian dengan 

cara mengurangi tingkat ketidakhadiran. Usulan yang diberikan kepada perusahaan juga 

beerupa pelatihan secara berkala, memberi motivasi dan melakukan pengawasan terhadap 

karyawan. 

 Penelitian yang dilakukan oleh Anjani & Pratiwi (2021) yang melakukan sebuah 

analisis efektivitas tenaga kerja di masa new normal pada departemen finishing 

menggunakan Overall Labor Effectiveness (OLE) pada PT Iskandar Indah Printing Textile 

dengan pendekanan five why analysis yang merupakan salah satu metode dari Root Cause 

Analysis (RCA) untuk mengetahui akar masalahnya. Berdasarkan hasil penelitian yang 

diperoleh nilai OLE sebesar 54%, nilai tersebut berada pada tingkat wajar standar OLE di 

dunia dan masih terindikasi banyak ruang perbaikan yang perlu dilakukan, dimana nilai 

availibility yang didapat sebesar 84%, nilai performance sebesar 78%, dan nilai quality 

sebesar 89%, dengan penyebab nilai OLE rendah adalah operator yang tidak mencari jalan 

alternatif yang dekat menju perusahaan, tidak adanya kontrol sparepart dari maintenance, 

tidak ada genset di departemen finishing dan kurang pelatihan kera. Lalu, berdasarkan akar 

penyebab permasalahannya diberikan sebuah usulan perbaikan berupa pemberian surat 

keterangan bekerja di sektor esensialm penerapan continous improvement, pengajuan 

pengadaan genset dan melakukan pelatihan kerja. 
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 Penelitian yang dilakukan oleh Yani & Lina (2015) mengenai perbaikan efektivitas 

kinerja pekerja di departement veneer dengan menggunakan Overal Labor Effectiveness 

(OLE) dan Root Cause Analysis pada PT Asia Forestama Raya. Diketahui bahwa hasil 

produksi pada perusahaan tersebut tidak mencapai target, turnover pekerja sebesar 22,08% 

dan data cacat yang dihasilkan serta bahan baku dan mesin diketahui tidak memiliki 

hambatan, maka dari itu disimpulkan bahwa masalah yang perlu diperbaiki ada pada kinerja 

pekerja. Setelah dilakukan perhitungan didapatkan nilai OLE sebesar 66,15% yang mana 

nilai tersebut masih berada dibawah nilai standard dunia OLE yaitu 85%, nilai ini termasuk 

dalam tingkat wajar. Lalu dilakukan sebuah analisis dari penyebab permasalahan dengan 

RCA dan ditemukan bahwa penyebab utama kurangnya kinerja OLE yaitu penjadwalan 

waktu kerja yang tidak baik, pengumpulan bahan, pekerja kurang terampil, pada proses 

perekrutan, tidak adanya pengendalian kualitas pekerja, ketidakpuasan pekerja dan kurang 

baiknya interaksi antar pekerja dan lingkungan.  

 Penelitian ini dilakukan oleh Rizki & Saputra (2022) mengenai analisis resiko Supply 

Chain Management dengan metode Grey Failure Mode dan Effect Analysis dan Root Cause 

Analysis (RCA) di PT Pertamina Fuel Terminal Meulaboh. Tugas pokok dari perusahaan 

tersebut ialah melakukan kegiatan penerimaan, penimbunan, dan penyaluran bahan bakar 

minyak dan dalam proses distribusi maupun operasi yang yang akan dilaksanakan terdapat 

kemungkinan delapan resiko yang terjadi. Hasil dari metode Grey FMEA keeterlambatan 

kapal tanker memiliki resiko sebesar 0,435 dan resiko yang akan dimiliki oleh dukungan 

interkoneksi sistem informasi yang bermasalah yaitu sebesar 0,452. Selanjutnya, dengan 

metode RCA didapatkan hasil berupa akar permasalahaan yang ditemukan dari 

keterlambatan kapal tanker karena tidak rutin melakukan perawatan kapal, kurangnya 

pelatihan yang diberikan kepada awak kapal, dan kondisi cuaca yang buruk. Kemudian, 

untuk hasil RCA pada dukungan interkoneksi sistem informasi yaitu karena kurangnya 

perawatan dan pengelolaan jaringan. Perbaikan yang diusulkan yaitu membentuk sebuah 

kerjasama dengan pihak BMKG untuk membantu memprediksi cuaca, meningkatkan 

kualitas pekerja sesuai fungsi, menyediakan peralatan memadai dan mekanik yang cukup 

handal dalam penjalanan SOP mesin kapal dan bekerja sama bersama perusahaan jasa 

manage service untuk membantu mengelola dan merawat jaringan. 
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 Pada penelitian yang dilakukan oleh Deepak, et al. (2021) mengenai Overall Labor 

Effectiveness dari gudang CSI dengan metode Adopting Lean Tools dalam kontruksi proses 

manufaktur peralatan yang dilakukan di Bull Machines Private Limited Coimbatore. 

Permasalahan yang sedang dihadapin yaitu terjadi pada bagian pengiriman gudang yang 

tidak memenuhi lead time pengiriman 48 jam ke pelanggan. Dimana metode OLE disini 

digunakan untuk mencapai lead time CSD gudang karena adanya faktor minimnya pelatihan 

dan penundaan instruksi dan masalah tata letak serta pemeriksaan bin card yang 

mempengatuhi kinerja tenaga kerja. Setelah menyelesaikan perhitungan mengenai tiga 

elemen yang dimiliki OLE maka didapatkan nilai awal OLE yaitu sebesar 52,26% yang 

masih berada dibawah standar dunia nilai OLE. Kemudian peneliti memberikan sebuan 

usulan berupa penerapan alat lean di CSD gudang dan menghasilkan nilai OLE  meningkat 

menjadi 69,64%. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh Irawati, Kusnandar, dan Kusumaningrum (2019) 

yang menganalisis penyebab penolakan produk perikanan Indonesia oleh Uni Eropa pada 

periode 20227-2017 dengan pendekatan Root Cause Analysis (RCA). Data yang akan 

digunakan yaitu data penolakan produk perikanan  yang diekspor ke Uni Eropa selama 

periode 2007-2017. Hasil dari analisis RCA untuk merkuri yaitu pencemaran merkuri pada 

lingkungan perairan sebagai akibat dari limbah industri yang menggunakan merkuri, 

kemudian monitoring kandungan merkuri di UPI kurang memadai. Selanjutnya hasil RCA 

pada kandungan histamin yaitu, penangan ikan tuna pada produksi primer serta pengetahuan 

nelayan dan pekerja mengenai saniatsi dan higiene yang tidak baik, lalu juga rantai dingin 

tidak terpelihara sejak dari penanganan ikan diatas kapal sampai ke UP.  

Pada penelitian yang dilakukan oleh Anwardi & Pratama (2018) mengenai perbaikan 

efektivitas pekerja menggunakan Overall Labor Effectiveness dan Fault Tree Analysis pada 

PT Riau Graindo Dumai mengalami masalah dalam produk cacat yang ditemukan karena 

pekerja yang kurang berkontribusi secara efektif dalam penjualan koran dan berdampak pada 

profit perusahaan. Setelah mengetahui nilai OLE perusahaan dan mendapatkan kegagalan 

penyebab produk cacat peneliti memberikan usulan perbaikan dan mengimplementasikan 

ususulannya berupa memberikan lembar contoh dengan A3 yang disesuaikan untuk setiap 

koran yang berwarna dimana nilai OLE perusahaan selamat satu tahu yaitu sebesar 63,92%. 



16 
 

Hasil implementasi mampu meningkatkkan nilai OLE perusahaan sebesar 4,8% menjadi 

68,72%. Kenaikan terdapat pada jumlah produksi yang rata-rata perbulannya sebanyak 

117.859 eksampler naik menjadi 121.456 eksampler. Selain itu pun jumlah produk cacat pun 

menjadi turun sebanyak 436 eksampler (4360 → 39924), dimana hal tersebut memberikan 

pengaruh cukup besar terhadap income perusahaan.  

Pada penelitian yang dilakukan oleh Kuswardana, Mayangsari dan Amrullah (2017) 

yang melakukan sebuah analisis penyebab kecelakaan kerja  dengan menggunakan metode 

Root Cause Analysis (RCA) dengan tools yang akan dibawa yaitu Fishbone Diagram Method 

dan 5-Why’s Analysis pada PT PAL Induonesia. Pada penelitian ini digunakan data salah satu 

korban yang telah bekerja pada perusahaan tersebut selama 2 tahun dengan kasusnya korban 

melaksanakan pekerjaan perbaikan kantor bengkel SSH dengan menggunakan tangga besi 

perancah dengan berat kira-kira sekita 100 kg dan tangga tersebut kemudian meluncur 

kebawah ketika yang korban berada diatat tangga dan mengenai kaki kanan korban dan 

mengakibatkan ibu jari kanan korban mengalami retak. Selanjutnya, dilakukanlah sebuah 

wawancara yang akan diimplementasikan kedalam metode RCA yang didalamnya akan 

digunakan tools 5-why’s analysis dan fishbone diagram. Hasil yang didapat dari kecelakaan 

tersebut yaitu karena adanya unsfe action berupa pekerja mengalami kelelahan, posisi pekerja 

tidak tepat, dan tidak adanya jadwal pembersihan. Kemudian, untuk unsafe condition yang 

ditemukan yaitu adanya oli yang berceceran disekitar mesin, lantai licin, ruang gerak pekerja 

yang terbatas. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh Zani & Supriyanto (2021) mengenai analisis 

perbaikan proses pengemasan dengan metode Root Cause Analysis (RCA) dan Failure Mode 

and Effect Analysis dalam upaya peningkatan kualitas produk pada CV XYZ. Pengamatan 

yang dilakukan peneliti ditemukan bahwa adanya defect pada proses pengemassan, sehingga 

untuk meningkatkan kualitas produk perlu dilakukan analisis perbaikan kualitas pada 

kemasannya agar dapat memberikan kepuasan kepada konsumen terhadapt kualitas produk. 

Maka dari itu, perlu diketahui akar permasalahannya terlebih dahulu dengan menggunakan 

metode RCA dan diapatkan hasil bahwa terdapat 4 faktor penyebab defect pada tutup botol 

yang tidak rapat. Setelah didapatkan akar permasalahan defect tutup botol tidak rapat maka 

selanjutnya akan dianalisis dengann metode FMEA untuk mendapatkan risk priority number 
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dengan hasilnya sebuah rekomendasi perbaikan mengenai pemahaman dalam memasang 

tutup botol, inspeksi pada tiap proses, pengecekan setiap material, dan penambahan 

pendingin AC di ruang pengisisan. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh Lestari, Kamal dan Eka (2021) mengenai 

kerukasan cylinder liner mesin generator set 18 KVA dengan metode Root Cause Analysis 

(RCA) pada PT Brata Indonesia (Persero). Pada penelitian ini ditemuakan salah satu bagian 

pada mesin genset tersebut adalah blok silinder. Setelah overhaul dilakukan pada sebuah 

perangkat detemukan sebuah kerusakan pada blok silinder yang pecah pada mesin genset 

yang telah dioperasikan selama 4 tahun, dimana kerusakan tersebut dinilai terlalu cepat. 

Selanjutnya, permasalahan tersebut perlu dicari tau akar permasalahannya dengan metode 

RCA dan hasil yang didapatkan yaitu karena karena durasi pengunaan yang tidak sesuai 

dengan durasi standar yang ada, kemudian juga teknisi yang berkaitan tidak kompeten dalam 

pemeliharaan mesin. Peneliti memberikan sebuah saran berupa penggunaan mesin harus 

diikuti dengan standar running mesin selama 8 jam perhari dengan beban tidak melebihi 

18kva. 

 

 Tabel 2. 1. Rekapitulasi Kesesuaian Penelitian 

No Penulis Tahun 
Pengukuran 

Kinerja 
OLE RCA 

1 Devani & Syafrudin 2018 ✓ ✓  

2 Anjani & Pratiwi 2021 ✓ ✓ ✓ 

3 Yani & Lina 2015 ✓ ✓ ✓ 

4 Rizki & Saputra 2022   
✓ 

5 Deepak, et al. 2021 ✓ ✓  

6 Irawati, et al. 2019   
✓ 

7 Anwardi & Pratama 2018 ✓ ✓  

8 Kuswardana, et al. 2017   
✓ 

9 Zani & Supriyanto 2021   
✓ 

10 Lestari, et al. 2021     ✓ 

 

  



 BAB III  

 

 

 METODOLOGI PENELITIAN 

 

 

3.1 Subjek Penelitian 

Data yang diperoleh dalam penelitian ini akan melibatkan operator lini produksi di Factory 

1 lantai 3 departemen Assembly UP bagian Silent UP pada PT Yamaha Indonesia. 

3.2 Objek Penelitian 

Objek penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah kegiatan produksi dari operator 

yang berada di departemen Assembly bagian Silent UP pada PT Yamaha Indonesia yang 

memiliki output berupa piano Silent UP. Pada penelitian ini akan dilakukan perhitungan nilai 

Overall Labor Effectiveness (OLE) untuk mengetahui efektivitas kinerja operator dengan 

pendekatan Root Cause Analysis (RCA) sebagai metode yang dapat menganalisis masalah 

dan kemudian diberikan sebuah usulan perbaikan yang tepat. 

3.3 Metode Pengumpulan Data 

Berikut merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan: 

1. Observasi 

 Observasi yang dilakukan yaitu melakukan pengamatan secara langsung pada operator 

bagian Silent UP untuk mengetahui kondisi aktual di lini produksi dan dapat memberikan 

usulan perbaikan terkait permasalahan yang ditemukan.  

2. Wawancara  



19 
 

 Wawancara dilakukan dengan pihak-pihak yang berperan langsung pada bagian Silent 

UP yaitu seperti operator, kepala kelompok, manager, mentor dan pihak lain yang 

berkaitan dengan tujuan memperkuat informasi yang dibutuhkan dalam penelitian. 

3. Studi Pustaka 

 Studi pustaka yang digunakan dalam penelitian ini berasal dari buku, jurnal, dan 

penelitian-penelitian sebelumnya yang kemudian dikumpulkan dan digunakan sebagai 

pedoman dalam penelitian. 

3.4 Diagram Alur Penelitian 

Berikut disajikan diagram alur dari penelitian yang dilakukan: 

 

 Gambar 3. 1. Diagram Alur Penelitian 

Penelitian ini dimulai dari penentuan objek penelitian yang akan dilakukan dan 

kemudian melakukan pengidentifikasian masalah pada objek penelitian untuk mengetahui 

permasalahan yang ada. Setelah ditemukannya sebuah masalah pada objek penelitian yang 

dilakukan kemudian perlu ditentukan rumusan masalah yang ada untuk mencapai tujuan dan 

batasan dari penelitian yang dilakukan. Kemudian dilakukan kajian literatur dengan 

mengumpulkan dan mempelajari sumber-sumber mengenai penelitian terkait yang berasal 

dari buku, jurnal dan penelitian-penelitian sebelumnya. Selanjutnya pengumpulan data yang 
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meliputi dua jenis yaitu data primer dan sekunder yang disesuaikan dengan elemen pada 

metode OLE untuk didapatkan nilai akhir OLE operator bagian Silent UP. Data yang sudah 

dikumpulkan kemudian diolah untuk dianalisis permasalahan yang berada dibawah standar 

dengan pendekatan Root Cause Analysis (RCA). Setelah masalah ditemukan, diberikanlah 

sebuah usulan perbaikan yang dapat diharapkan dapat mengatasi masalah yang ditemukan 

dan langkah terakhir adalah membuat sebuah kesimpulan yang menjawab dari tujuan 

penelitian dilakukan serta usulan yang dapat didberikan untuk penelitian selanjutnya. 

3.5 Pengolahan Data 

3.5.1 Availability Ratio  

Pada elemen Availbility Ratio akan dibutuhkan beberapa data seperti berikut: 

1. Penjumlahan waktu kehilangan jam kerja berupa data sakit, absensi, izin, non production 

time dan transfer out yang kemudian dikurangi dengan jumlah transfer in pada hari 

pengumpulan data ke-n. 

2. Pembagian jumlah kehilangan jam kerja dengan total waktu yang tersedia (waktu tersedia 

merupakan perkalian jumlah operator dengan waktu yang disedian oleh perusahaan). 

3. Menghitung nilai Availability Ratio dengan selisih yang didapatkan dari hasil poin dua 

dengan 100%. 

4. Melakukan perhitungan dengan data yang digunakan yaitu data hari yang yang diperoleh. 

5. Mencari nilai rata-rata dari data yang digunakan. 

3.5.2 Performance Ratio 

Pada elemen Performance Ratio akan dilakukan pembagian hasil produksi selama jam kerja 

dengan target output di hari ke-n dan melakukan perhitungang dengan semua data perhari 

yang kemudian juga mencari nilai rata-rata dari data yang digunakan. 

3.5.3 Quality Ratio 

Pada elemen Quality Ratio akan dilakukan perhitungan dari hasil defect hari ke-n dikurangi 

dengan hasil produksi selama jam kerja hari ke-n, lalu membaginya dengan hasil produksi 

selama jam kerja di hari ke-n. Perhitungan ini akan dilakukan dengan menggunakan data dari 
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hari pertama sampai dengan hari terakhir lalu mencari nilai rata-rata dari data yang 

digunakan. 

3.5.4 Overall Labor Effectiveness 

Perhitungan akhir yang didapatkan dari ketiga elemen yang ada kemudian dikalikan untuk 

mendapatkan nilai OLE pada operator bagian Silent UP.  

3.6 Metode Analisis Data 

Setelah melakukan perhitungan data dengan metode OLE maka selanjutnya dapat dilakukan 

analisis mengenai permalasahan yang terjadi menggunakan metode Root Cause Analysis 

(RCA) dengan tools diagram fishbone, analisis 5-why’s, dan brainstorming untuk 

mendapatkan kesimpulan dan menjawab tujuan dalam penelitian. 

3.7 Pemberian Usulan Perbaikan 

Selanjutnya akar permasalahan yang didapat berdasarkan analisis yang telah dilakukan 

dengan metode RCA beserta tools yang dimilikinya, kemudian diberikanlah sebuah usulan 

perbaikan yang nantinya akan menggunakan kerangka House of Quality (HOQ) dan 

kumpulan penelitian terdahulu. 

 



 BAB IV 

 

 

 PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

 

4.1 Profil Perusahaan 

4.1.1 Deskripsi Perusahaan 

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan asal Jepang yang merupakan bagian dari 

Yamaha Music Group dan bergerak pada industri manufaktur dengan hasil produksinya yang 

berupa alat musik piano. PT Yamaha Indonesia berdiri pada 27 Juni 1974 sebagai pabrik 

pertama di Indonesia dan merupakan hasil kerjasama antara Yamaha Organ Works yang 

didirikan oleh Torakusu Yamaha (pengusaha asal indonesia). Produk piano yang dihasilkan 

memiliki dua jenis berupa Upright Piano (UP) yang memiliki bentuk vertikal dan Grand 

Piano (GP) yang memiliki bentuk horizontal dengan beberapa model yang dimiliki masing-

masing jenis piano. Selanjutnya, hasil dari produksi piano tersebut akan didistribusikan 

secara dosmestik maupun non-dosmestik antara lain Asia, Eropa dan Amerika. 

4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan 

VisiَّyangَّdimilikiَّPTَّYamahaَّ Indonesiaَّyaituَّ“Berbaktiَّkepadaَّnegaraَّmelaluiَّ industri, 

dalam rangka berpartisipasi mensukseskan pelaksanaan pembangunan negara bagi 

terciptanyaَّmasyarakatَّadilَّdanَّmakmur”َّdenganَّmisinyaَّsebagaiَّberikut: 

1. Peningkatan skala produksi Yamaha Indonesia. 

2. Merencanakan peningkatan penjualan dengan target pasaran baru. 

3. Antisipasi terhadap mutu. 

4. Antisipasi terhadap lingkungan. 
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4.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan 

Berikut merupakan strukttur organisasi yang dimiliki oleh PT Yamaha Indonesia: 

  

 Gambar 4. 1. Struktur Organisasi Perusahaan 

4.1.4 Produk Perusahaan 

Produk yang dihasilkan oleh PT Yamaha Indonesia berupa UPright Piano (UP) dan Grand 

Piano (GP) dengan empat jenis warna yaitu Polished Wlanut (PW), Polished White (PWH), 

Polished Ebony (PE), dan Polish Mahogany (PM). Untuk total model keseluruhan yang 

dimiliki Upright Piano sebanyak tujuh model, yaitu UP B1, UP B2, UP B3, UP K121, UP 

P121, UP P22, dan UP U1J dengan beberapa contoh dari Upright Piano (UP) sebagai berikut. 
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 Gambar 4. 2. Contoh Produk Upright Piano (UP) 

 

 Sedangkan untuk total model keseluruhan yang dimiliki oleh Grand Piano (GP) 

sebanyak tiga model yaitu GP GBI, GP GNI, dan GP GN2 dengan beberapa contoh dari 

Grand Piano (GP) sebagai berikut. 
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 Gambar 4. 3. Contoh Produk Grand Piano 

4.1.5 Proses Produksi Bagian Silent Assy UP 

a. Proses Keyblock 

Proses produksi pada bagian Silent Assy UP diawali dengan pemasangan key block, 

dimana key block sendiri merupakan part yang dipasangkan pada sisi kanan dan kiri key 

board. Pemasangan key block akan disesuaikan dengan ukuran piano uyang dirakit dengan 

cara melakukan pengikisan key block pada mesin jointer dan dihaluskan dengan mesin 

sander. 

b. Proses Electrical Assembly Atas 

Selanjutnya dilakukan proses electrical assembly pada bagian atas piano yaitu perakitan 

komponen electrical silent untuk bagian atas piano komponen utama yang digunakan pada 

proses ini yaitu key sensor pada 88 keyboard piano, dimana sebelum key sensor dirakit ke 

piano terdapat komponen key shutter tape yang dipasangkan terlebih dahulu pada key 

sensor dengan menggunakan air nailer staples. 

c. Proses Electrical Assembly Bawah 

Kemudian dilanjutkan dengan electrical assembly pada bagian bawah piano dengan 

komponen utamnya yaitu DC-In untuk bagian belakang piano dan switch box, kabel pedal, 
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dan pedal sensor untuk bagian depan piano yang kemudian menyatukan komponen pada 

bagian belakang dan bagian depan dengan pemasangan kabel dari komponen DC-In. 

d. Proses Shank Stopper 

Pada proses shank stopper dilakukan adjusting pada komponen shank stop dengan 

mengatur jarak hammer ke string kemudian dirakit pada piano dan mengatur screw pada 

pin link lever pivot, muffer link bar, dan screw pada pedal sensor. 

e. Proses Regulasi Ulang 

Setelah perakitan yang dilakukan pada proses-proses sebelumnya, maka dilakukanlah 

proses regulasi ulang dengan melakukan let off, hammer stop, karatori, key space, damper 

leveling, damper spoon dan centering of wire. 

f. Proses Electrical Check 

Proses terakhir pada bagian Silent Assy UP yaitu melakukan kalibrasi suara dengan 

tahapan adjust white key dan black key, check sound, check key, dan check kondisi hammer 

yang sudah diproses sebelumnya. 

4.2 Pengumpulan Data 

4.2.1 Data Availability Ratio 

Data yang digunakan pada availability ratio yaitu berupa data kehilangan jam kerja seperti 

kehilangan jam kerja yang dapat dilihat dari data pendukung berupa data absen, non-

production time, dan transfer out. Sedangakan untuk data transfer in akan digunakan sebagai 

data yang menutupi kehilangan jam kerja operator pada hari tersebut yang nantinya akan 

dikurangi dengan nilai dari penjumlahan data kehilangan jam kerja per-harinya selama hari 

kerja efektif pada bulan November 2021 – Januari 2022. 

 Tabel 4. 1. Data Availability Ratio 

No Tanggal 
Absen 

(menit) 

Non-Production Time 

(menit) 

Transfer Out  

(menit) 

Transfer In 

(menit) 

1 01-Nov-21 0 0 300 0 

2 02-Nov-21 0 0 300 0 

3 03-Nov-21 0 0 300 0 

4 04-Nov-21 0 0 240 0 

5 05-Nov-21 0 0 0 0 

6 08-Nov-21 0 0 0 0 
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No Tanggal 
Absen 

(menit) 

Non-Production Time 

(menit) 

Transfer Out  

(menit) 

Transfer In 

(menit) 

7 09-Nov-21 0 0 0 0 

8 10-Nov-21 0 0 0 0 

9 11-Nov-21 0 0 480 0 

10 12-Nov-21 0 0 0 0 

11 15-Nov-21 0 0 0 0 

12 16-Nov-21 0 0 0 0 

13 17-Nov-21 0 0 0 0 

14 18-Nov-21 480 0 0 300 

15 19-Nov-21 480 0 0 300 

16 22-Nov-21 0 0 0 0 

17 23-Nov-21 0 0 0 120 

18 24-Nov-21 0 0 0 0 

19 25-Nov-21 0 0 0 480 

20 26-Nov-21 0 0 220 480 

21 30-Nov-21 0 0 0 400 

22 01-Dec-21 0 0 0 0 

23 02-Dec-21 0 0 0 0 

24 03-Dec-21 0 0 0 0 

25 06-Dec-21 0 0 0 0 

26 07-Dec-21 0 0 360 0 

27 08-Dec-21 0 0 390 0 

28 09-Dec-21 0 0 0 0 

29 10-Dec-21 0 0 0 120 

30 13-Dec-21 0 0 0 0 

31 14-Dec-21 0 0 0 0 

32 15-Dec-21 0 0 0 0 

33 16-Dec-21 0 0 0 0 

34 17-Dec-21 0 0 400 0 

35 20-Dec-21 0 0 420 0 

36 21-Dec-21 0 0 420 0 

37 22-Dec-21 0 0 480 0 

38 23-Dec-21 0 0 1920 0 

39 24-Dec-21 480 0 1560 0 

40 27-Dec-21 0 0 480 0 

41 28-Dec-21 0 0 480 0 

42 29-Dec-21 0 0 330 0 

43 30-Dec-21 0 0 760 0 

44 03-Jan-22 0 0 0 360 

45 04-Jan-22 0 0 0 0 

46 05-Jan-22 0 0 600 0 

47 06-Jan-22 0 0 960 0 

48 07-Jan-22 0 0 0 0 

49 10-Jan-22 0 0 960 0 
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No Tanggal 
Absen 

(menit) 

Non-Production Time 

(menit) 

Transfer Out  

(menit) 

Transfer In 

(menit) 

50 11-Jan-22 0 0 600 0 

51 12-Jan-22 0 0 480 0 

52 13-Jan-22 0 0 480 0 

53 14-Jan-22 0 0 0 0 

54 17-Jan-22 0 0 1140 0 

55 18-Jan-22 0 0 780 0 

56 19-Jan-22 0 0 480 0 

57 20-Jan-22 0 0 480 0 

58 21-Jan-22 0 0 0 0 

59 24-Jan-22 0 0 300 0 

60 25-Jan-22 300 0 180 0 

61 26-Jan-22 480 0 300 0 

62 27-Jan-22 0 0 480 0 

63 28-Jan-22 0 0 0 0 

 Data diatas yang menunjukkan nilai 480 merupakan sebuah implementasi jam kerja 

perhari dari masing-masing operator. Sehingga jika pada kolom absen tertulis 480 maka 

terdapat satu operator yang absen dan juga untuk kelipatannya. Begitu pula untuk transfer in 

berarti adanya perpindahan operator dari bagian lain ke bagian Silent Assy UP dan transfer 

out menunjukkan adanya operator bagian Silent Assy UP dipindahkan ke bagian lainnya. 

Namun, waktu lainnya dapat dibagi dengan 60 menit untuk mengetahui jumlah jam yang 

digunakan operator saat transfer in(out). 

4.2.2 Data Performance Ratio 

Data yang digunakan pada performance ratio yaitu berupa data output produksi secara aktual 

beserta dengan target produksi tiap harinya selama delapan jam kerja. Dimana output 

produksi yang dimaksud berupa hasil Assembly Silent Upright Piano, berikut data yang 

sudah terkumpul selama hari kerja efektif pada bulan November 2021 – Januari 2022 selama 

hari kerja efektif tiap bulannya. 

 Tabel 4. 2. Data Performance Ratio 

No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

1 01-Nov-21 19 27 

2 02-Nov-21 19 27 

3 03-Nov-21 25 27 
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No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

4 04-Nov-21 19 27 

5 05-Nov-21 18 27 

6 08-Nov-21 20 27 

7 09-Nov-21 16 27 

8 10-Nov-21 19 27 

9 11-Nov-21 15 27 

10 12-Nov-21 17 27 

11 15-Nov-21 18 27 

12 16-Nov-21 18 27 

13 17-Nov-21 18 27 

14 18-Nov-21 19 27 

15 19-Nov-21 15 27 

16 22-Nov-21 18 27 

17 23-Nov-21 18 27 

18 24-Nov-21 24 27 

19 25-Nov-21 23 27 

20 26-Nov-21 25 27 

21 30-Nov-21 25 27 

22 01-Dec-21 16 27 

23 02-Dec-21 20 27 

24 03-Dec-21 20 27 

25 06-Dec-21 21 27 

26 07-Dec-21 24 24 

27 08-Dec-21 23 24 

28 09-Dec-21 24 24 

29 10-Dec-21 25 24 

30 13-Dec-21 24 24 

31 14-Dec-21 24 24 

32 15-Dec-21 24 24 

33 16-Dec-21 24 24 

34 17-Dec-21 22 24 

35 20-Dec-21 22 24 

36 21-Dec-21 22 24 

37 22-Dec-21 18 24 

38 23-Dec-21 14 24 

39 24-Dec-21 13 24 

40 27-Dec-21 17 27 

41 28-Dec-21 18 27 

42 29-Dec-21 19 27 

43 30-Dec-21 21 27 

44 03-Jan-22 21 26 
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No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

45 04-Jan-22 24 26 

46 05-Jan-22 22 26 

47 06-Jan-22 20 26 

48 07-Jan-22 19 26 

49 10-Jan-22 20 26 

50 11-Jan-22 14 26 

51 12-Jan-22 16 26 

52 13-Jan-22 19 26 

53 14-Jan-22 17 26 

54 17-Jan-22 18 26 

55 18-Jan-22 15 26 

56 19-Jan-22 20 26 

57 20-Jan-22 17 26 

58 21-Jan-22 17 26 

59 24-Jan-22 21 26 

60 25-Jan-22 19 26 

61 26-Jan-22 21 26 

62 27-Jan-22 16 26 

63 28-Jan-22 14 26 

Data yang ditujukkan pada tabel diatas, dapat dilihat bahwa produksi yang dilakukan 

pada bagian Silent Assy UP tidak ditemukan satu hari pun yang menunjukkan bagian tersebut 

mencapai target. Output tertinggi yang dihasilkan selama delapan jam kerja per-hari yaitu 

sebanyak 25 unit, sedangkan rata-rata target yang telah ditetapkan perusahaan yaitu sebanyak 

27 unit. 

4.2.3 Data Quality Ratio 

Data yang digunakan pada quality ratio yaitu berupa data hasil produksi yang mengalami 

defect selama hari kerja efektif pada bulan November 2021 – Januari 2022, berikut data defect 

dari bagian Silent Assy UP. 

 Tabel 4. 3. Data Quality Ratio 

No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

Produk Defect 

(unit) 

1 01-Nov-21 19 27 0 

2 02-Nov-21 19 27 0 

3 03-Nov-21 25 27 0 
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No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

Produk Defect 

(unit) 

4 04-Nov-21 19 27 0 

5 05-Nov-21 18 27 0 

6 08-Nov-21 20 27 0 

7 09-Nov-21 16 27 0 

8 10-Nov-21 19 27 0 

9 11-Nov-21 15 27 0 

10 12-Nov-21 17 27 0 

11 15-Nov-21 18 27 0 

12 16-Nov-21 18 27 0 

13 17-Nov-21 18 27 0 

14 18-Nov-21 19 27 0 

15 19-Nov-21 15 27 0 

16 22-Nov-21 18 27 0 

17 23-Nov-21 18 27 0 

18 24-Nov-21 24 27 0 

19 25-Nov-21 23 27 0 

20 26-Nov-21 25 27 0 

21 30-Nov-21 25 27 0 

22 01-Dec-21 16 27 0 

23 02-Dec-21 20 27 0 

24 03-Dec-21 20 27 0 

25 06-Dec-21 21 27 0 

26 07-Dec-21 24 24 0 

27 08-Dec-21 23 24 0 

28 09-Dec-21 24 24 0 

29 10-Dec-21 25 24 0 

30 13-Dec-21 24 24 0 

31 14-Dec-21 24 24 0 

32 15-Dec-21 24 24 0 

33 16-Dec-21 24 24 0 

34 17-Dec-21 22 24 0 

35 20-Dec-21 22 24 0 

36 21-Dec-21 22 24 0 

37 22-Dec-21 18 24 0 

38 23-Dec-21 14 24 0 

39 24-Dec-21 13 24 0 

40 27-Dec-21 17 27 0 

41 28-Dec-21 18 27 0 

42 29-Dec-21 19 27 0 

43 30-Dec-21 21 27 0 

44 03-Jan-22 21 26 0 
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No Tanggal 
Output Produksi  

(unit) 

Target Produksi 

(unit) 

Produk Defect 

(unit) 

45 04-Jan-22 24 26 0 

46 05-Jan-22 22 26 0 

47 06-Jan-22 20 26 0 

48 07-Jan-22 19 26 0 

49 10-Jan-22 20 26 0 

50 11-Jan-22 14 26 0 

51 12-Jan-22 16 26 0 

52 13-Jan-22 19 26 0 

53 14-Jan-22 17 26 0 

54 17-Jan-22 18 26 0 

55 18-Jan-22 15 26 0 

56 19-Jan-22 20 26 0 

57 20-Jan-22 17 26 0 

58 21-Jan-22 17 26 0 

59 24-Jan-22 21 26 0 

60 25-Jan-22 19 26 0 

61 26-Jan-22 21 26 0 

62 27-Jan-22 16 26 0 

63 28-Jan-22 14 26 0 

Data yang ditujukkan pada tabel diatas, tidak ditemukan hasil produksi yang 

mengalami defect. 

4.3 Pengolahan Data 

4.3.1 Availability Ratio 

Nilai availability ratio didapatkan berdasarkan rumus yang sebelumnya dituliskan pada 

rumus 2.1 yaitu tingkatan nilai availability ratio 100% dikurangi dengan perbandingan antara 

total kehilangan jam kerja setiap dengan waktu jam kerja setiap menitnya. Perhitungan untuk 

kehilangan jam kerja didapatkan dari data absen, transfer out, dan non production time yang 

dikurangin dengan data transfer in operator. Kemudian untuk nilai waktu yang tersedia 

didapatkan dari total jam kerja perharinya dikali dengan total operator sebanyak sembilan 

orang. Berikut merupakan perhitungan availability ratio yang telah dilakukan: 
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 Tabel 4. 4. Hasil Pengolahan Data Availability Ratio 

No Tanggal Avaiblity Ratio 
International 

Standard 

1 01-Nov-21 93% 90% 

2 02-Nov-21 93% 90% 

3 03-Nov-21 93% 90% 

4 04-Nov-21 94% 90% 

5 05-Nov-21 100% 90% 

6 08-Nov-21 100% 90% 

7 09-Nov-21 100% 90% 

8 10-Nov-21 100% 90% 

9 11-Nov-21 89% 90% 

10 12-Nov-21 100% 90% 

11 15-Nov-21 100% 90% 

12 16-Nov-21 100% 90% 

13 17-Nov-21 100% 90% 

14 18-Nov-21 96% 90% 

15 19-Nov-21 96% 90% 

16 22-Nov-21 100% 90% 

17 23-Nov-21 103% 90% 

18 24-Nov-21 100% 90% 

19 25-Nov-21 111% 90% 

20 26-Nov-21 106% 90% 

21 30-Nov-21 109% 90% 

22 01-Dec-21 100% 90% 

23 02-Dec-21 100% 90% 

24 03-Dec-21 100% 90% 

25 06-Dec-21 100% 90% 

26 07-Dec-21 92% 90% 

27 08-Dec-21 91% 90% 

28 09-Dec-21 100% 90% 

29 10-Dec-21 103% 90% 

30 13-Dec-21 100% 90% 

31 14-Dec-21 100% 90% 

32 15-Dec-21 100% 90% 

33 16-Dec-21 100% 90% 

34 17-Dec-21 91% 90% 

35 20-Dec-21 90% 90% 

36 21-Dec-21 90% 90% 

37 22-Dec-21 89% 90% 

38 23-Dec-21 56% 90% 

39 24-Dec-21 53% 90% 

40 27-Dec-21 89% 90% 
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No Tanggal Avaiblity Ratio 
International 

Standard 

41 28-Dec-21 89% 90% 

42 29-Dec-21 92% 90% 

43 30-Dec-21 82% 90% 

44 03-Jan-22 108% 90% 

45 04-Jan-22 100% 90% 

46 05-Jan-22 86% 90% 

47 06-Jan-22 78% 90% 

48 07-Jan-22 100% 90% 

49 10-Jan-22 78% 90% 

50 11-Jan-22 86% 90% 

51 12-Jan-22 89% 90% 

52 13-Jan-22 89% 90% 

53 14-Jan-22 100% 90% 

54 17-Jan-22 74% 90% 

55 18-Jan-22 82% 90% 

56 19-Jan-22 89% 90% 

57 20-Jan-22 89% 90% 

58 21-Jan-22 100% 90% 

59 24-Jan-22 93% 90% 

60 25-Jan-22 89% 90% 

61 26-Jan-22 82% 90% 

62 27-Jan-22 89% 90% 

63 28-Jan-22 100% 90% 

Rata Rata 93% 90% 

 Dari perhitungan availability ratio diatas pada bagian Silent Assy UP pada bulan 

November 2021 – Januari 2022 menunjukkan bahwa terdapat 20 dari 63 data data diatas 

berada dibawah standar internasional, namun secara keseluruhan rata-rata availability ratio 

yang dimiliki bagian Silent Assy UP sudah berada diatas standard yaitu 93%.  

4.3.2 Performance Ratio 

Nilai performance ratio didapatkan berdasarkan rumus yang sebelumnya dituliskan pada 

rumus 2.2 yaitu dari hasil produksi pada hari tersebut yang kemudian dibagi dengan target 

perusahaan. Berikut merupakan perhitungan performance ratio yang telah dilakukan. 
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 Tabel 4. 5. Hasil Pengolahan Data Performance Ratio 

No Tanggal 
Performance 

Ratio 

International 

Standard 

1 01-Nov-21 71% 95% 

2 02-Nov-21 71% 95% 

3 03-Nov-21 93% 95% 

4 04-Nov-21 71% 95% 

5 05-Nov-21 67% 95% 

6 08-Nov-21 75% 95% 

7 09-Nov-21 59% 95% 

8 10-Nov-21 69% 95% 

9 11-Nov-21 54% 95% 

10 12-Nov-21 64% 95% 

11 15-Nov-21 65% 95% 

12 16-Nov-21 67% 95% 

13 17-Nov-21 67% 95% 

14 18-Nov-21 70% 95% 

15 19-Nov-21 56% 95% 

16 22-Nov-21 67% 95% 

17 23-Nov-21 68% 95% 

18 24-Nov-21 89% 95% 

19 25-Nov-21 87% 95% 

20 26-Nov-21 93% 95% 

21 30-Nov-21 93% 95% 

22 01-Dec-21 59% 95% 

23 02-Dec-21 72% 95% 

24 03-Dec-21 74% 95% 

25 06-Dec-21 77% 95% 

26 07-Dec-21 100% 95% 

27 08-Dec-21 96% 95% 

28 09-Dec-21 100% 95% 

29 10-Dec-21 104% 95% 

30 13-Dec-21 100% 95% 

31 14-Dec-21 100% 95% 

32 15-Dec-21 100% 95% 

33 16-Dec-21 100% 95% 

34 17-Dec-21 92% 95% 

35 20-Dec-21 92% 95% 

36 21-Dec-21 92% 95% 

37 22-Dec-21 75% 95% 

38 23-Dec-21 58% 95% 

39 24-Dec-21 54% 95% 

40 27-Dec-21 64% 95% 



36 
 

No Tanggal 
Performance 

Ratio 

International 

Standard 

41 28-Dec-21 67% 95% 

42 29-Dec-21 71% 95% 

43 30-Dec-21 78% 95% 

44 03-Jan-22 81% 95% 

45 04-Jan-22 92% 95% 

46 05-Jan-22 83% 95% 

47 06-Jan-22 76% 95% 

48 07-Jan-22 74% 95% 

49 10-Jan-22 78% 95% 

50 11-Jan-22 54% 95% 

51 12-Jan-22 63% 95% 

52 13-Jan-22 71% 95% 

53 14-Jan-22 67% 95% 

54 17-Jan-22 67% 95% 

55 18-Jan-22 56% 95% 

56 19-Jan-22 77% 95% 

57 20-Jan-22 67% 95% 

58 21-Jan-22 67% 95% 

59 24-Jan-22 79% 95% 

60 25-Jan-22 72% 95% 

61 26-Jan-22 81% 95% 

62 27-Jan-22 60% 95% 

63 28-Jan-22 56% 95% 

Rata Rata 76% 95% 

Dari perhitungan performance ratio diatas pada bagian Silent Assy UP pada bulan 

November 2021 – Januari 2022 menunjukkan bahwa rata-rata keseluruhan nilai performance 

ratio berada dibawah standar internasional yaitu sebesar 76% untuk nilai performance ratio 

secara keseluruhan dengan nilai standarnya yaitu 95%. 
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4.3.3 Quality Ratio 

Selanjutnya, merupakan nilai quality ratio yang akan dilakukan dengan rumus 2.3 yang 

sudah dituliskan sebelumnya bahwa pengurangan antara hasil produksi pada hari tersebut 

dan jumlah produk defect yang dihasilkan yang kemudian akan kita bagi kembali dengan 

hasil produksi dihari yang sama sehingga didapatkan hasil persentase quality ratio. 

 Tabel 4. 6. Hasil Pengolahan Data Quality Ratio 

No Tanggal Quality Ratio 
International 

Standard 

1 01-Nov-21 100% 100% 

2 02-Nov-21 100% 100% 

3 03-Nov-21 100% 100% 

4 04-Nov-21 100% 100% 

5 05-Nov-21 100% 100% 

6 08-Nov-21 100% 100% 

7 09-Nov-21 100% 100% 

8 10-Nov-21 100% 100% 

9 11-Nov-21 100% 100% 

10 12-Nov-21 100% 100% 

11 15-Nov-21 100% 100% 

12 16-Nov-21 100% 100% 

13 17-Nov-21 100% 100% 

14 18-Nov-21 100% 100% 

15 19-Nov-21 100% 100% 

16 22-Nov-21 100% 100% 

17 23-Nov-21 100% 100% 

18 24-Nov-21 100% 100% 

19 25-Nov-21 100% 100% 

20 26-Nov-21 100% 100% 

21 30-Nov-21 100% 100% 

22 01-Dec-21 100% 100% 

23 02-Dec-21 100% 100% 

24 03-Dec-21 100% 100% 

25 06-Dec-21 100% 100% 

26 07-Dec-21 100% 100% 

27 08-Dec-21 100% 100% 

28 09-Dec-21 100% 100% 

29 10-Dec-21 100% 100% 

30 13-Dec-21 100% 100% 

31 14-Dec-21 100% 100% 

32 15-Dec-21 100% 100% 
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No Tanggal Quality Ratio 
International 

Standard 

33 16-Dec-21 100% 100% 

34 17-Dec-21 100% 100% 

35 20-Dec-21 100% 100% 

36 21-Dec-21 100% 100% 

37 22-Dec-21 100% 100% 

38 23-Dec-21 100% 100% 

39 24-Dec-21 100% 100% 

40 27-Dec-21 100% 100% 

41 28-Dec-21 100% 100% 

42 29-Dec-21 100% 100% 

43 30-Dec-21 100% 100% 

44 03-Jan-22 100% 100% 

45 04-Jan-22 100% 100% 

46 05-Jan-22 100% 100% 

47 06-Jan-22 100% 100% 

48 07-Jan-22 100% 100% 

49 10-Jan-22 100% 100% 

50 11-Jan-22 100% 100% 

51 12-Jan-22 100% 100% 

52 13-Jan-22 100% 100% 

53 14-Jan-22 100% 100% 

54 17-Jan-22 100% 100% 

55 18-Jan-22 100% 100% 

56 19-Jan-22 100% 100% 

57 20-Jan-22 100% 100% 

58 21-Jan-22 100% 100% 

59 24-Jan-22 100% 100% 

60 25-Jan-22 100% 100% 

61 26-Jan-22 100% 100% 

62 27-Jan-22 100% 100% 

63 28-Jan-22 100% 100% 

Rata Rata 100% 100% 

Dari perhitungan quality ratio diatas pada bagian Silent Assy UP pada bulan 

November 2021 - Januari 2022 menunjukkan bahwa tidak ditemukan sebuah permasalahan 

pada nilai variabel quality ratio. Hasil rata-rata dari quality ratio sudah sesuai karena 

memiliki nilai 100% yang bernilai sama dengan standar internasional yang ada. 
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4.3.4 Overall Labor Effectiveness 

Setelah dilakukan perhitungan terhadap ketiga variabel availability ratio, performance ratio, 

dan quality ratio diatas, maka dapat dilakukan tahapan selanjutnya yaitu menghitung nilai 

Overall Labor Effectiveness (OLE) dengan melakukan perkalian terhadap ketiga variabel 

tersebut seperti pada rumus 2.4 sebagai berikut: 

 Tabel 4. 7. Hasil Pengolahan Data OLE 

No Tanggal 
Avaiblity 

Ratio 

Performance 

Ratio 

Quality 

Ratio 

Nilai 

OLE 

International 

Standard 

1 01-Nov-21 93% 71% 100% 66% 85% 

2 02-Nov-21 93% 71% 100% 66% 85% 

3 03-Nov-21 93% 93% 100% 86% 85% 

4 04-Nov-21 94% 71% 100% 68% 85% 

5 05-Nov-21 100% 67% 100% 67% 85% 

6 08-Nov-21 100% 75% 100% 75% 85% 

7 09-Nov-21 100% 59% 100% 59% 85% 

8 10-Nov-21 100% 69% 100% 69% 85% 

9 11-Nov-21 89% 54% 100% 48% 85% 

10 12-Nov-21 100% 64% 100% 64% 85% 

11 15-Nov-21 100% 65% 100% 65% 85% 

12 16-Nov-21 100% 67% 100% 67% 85% 

13 17-Nov-21 100% 67% 100% 67% 85% 

14 18-Nov-21 96% 70% 100% 68% 85% 

15 19-Nov-21 96% 56% 100% 54% 85% 

16 22-Nov-21 100% 67% 100% 67% 85% 

17 23-Nov-21 103% 68% 100% 70% 85% 

18 24-Nov-21 100% 89% 100% 89% 85% 

19 25-Nov-21 111% 87% 100% 96% 85% 

20 26-Nov-21 106% 93% 100% 98% 85% 

21 30-Nov-21 109% 93% 100% 101% 85% 

22 01-Dec-21 100% 59% 100% 59% 85% 

23 02-Dec-21 100% 72% 100% 72% 85% 

24 03-Dec-21 100% 74% 100% 74% 85% 

25 06-Dec-21 100% 77% 100% 77% 85% 

26 07-Dec-21 92% 100% 100% 92% 85% 

27 08-Dec-21 91% 96% 100% 87% 85% 

28 09-Dec-21 100% 100% 100% 100% 85% 

29 10-Dec-21 103% 104% 100% 107% 85% 

30 13-Dec-21 100% 100% 100% 100% 85% 

31 14-Dec-21 100% 100% 100% 100% 85% 

32 15-Dec-21 100% 100% 100% 100% 85% 
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No Tanggal 
Avaiblity 

Ratio 

Performance 

Ratio 

Quality 

Ratio 

Nilai 

OLE 

International 

Standard 

33 16-Dec-21 100% 100% 100% 100% 85% 

34 17-Dec-21 91% 92% 100% 83% 85% 

35 20-Dec-21 90% 92% 100% 83% 85% 

36 21-Dec-21 90% 92% 100% 83% 85% 

37 22-Dec-21 89% 75% 100% 67% 85% 

38 23-Dec-21 56% 58% 100% 32% 85% 

39 24-Dec-21 53% 54% 100% 29% 85% 

40 27-Dec-21 89% 64% 100% 57% 85% 

41 28-Dec-21 89% 67% 100% 59% 85% 

42 29-Dec-21 92% 71% 100% 65% 85% 

43 30-Dec-21 82% 78% 100% 64% 85% 

44 03-Jan-22 108% 81% 100% 88% 85% 

45 04-Jan-22 100% 92% 100% 92% 85% 

46 05-Jan-22 86% 83% 100% 72% 85% 

47 06-Jan-22 78% 76% 100% 59% 85% 

48 07-Jan-22 100% 74% 100% 74% 85% 

49 10-Jan-22 78% 78% 100% 61% 85% 

50 11-Jan-22 86% 54% 100% 46% 85% 

51 12-Jan-22 89% 63% 100% 56% 85% 

52 13-Jan-22 89% 71% 100% 63% 85% 

53 14-Jan-22 100% 67% 100% 67% 85% 

54 17-Jan-22 74% 67% 100% 50% 85% 

55 18-Jan-22 82% 56% 100% 46% 85% 

56 19-Jan-22 89% 77% 100% 68% 85% 

57 20-Jan-22 89% 67% 100% 60% 85% 

58 21-Jan-22 100% 67% 100% 67% 85% 

59 24-Jan-22 93% 79% 100% 74% 85% 

60 25-Jan-22 89% 72% 100% 64% 85% 

61 26-Jan-22 82% 81% 100% 66% 85% 

62 27-Jan-22 89% 60% 100% 54% 85% 

63 28-Jan-22 100% 56% 100% 56% 85% 

Rata Rata 93% 76% 100% 71% 85% 

 Setelah dilakukan perhitungan dari nilai OLE maka akan dilakukan sebuah analisis 

berdasarkan grafik yang ditunjukkan pada gambar 4.4 untuk mempermudah pembacaan data 

secara keseluruhan. 
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 Gambar 4. 4. Grafik Rekapitulasi Nilai OLE 

Hasil perhitungan nilai OLE yang ditunjukkan pada gambar 4.4 diketahui sebanyak 

48 dari 63 data berada dibawah international standard yang bernilai 85%. Hal tersebut berarti 

memperlihatkan dengan jelas bahwa data yang berada dibawah standard lebih dominan 

dibanding dengan data yang sudah berada diatas atau setara dengan nilai standar. Begitu pula 

dengan rata-rata yang didapat pada perhitungan OLE yang masih berada dibawah standar 

OLE yaitu sebesar 71%. Berikut diberikan kesimpulan dari pengolahan data dalam sebuah 

tabel untuk mempermudah melakukan perbandingan nilai yang diperoleh pada bagian Silent 

Assy UP terhadap nilai standar internasional pada tabel 4.8 dibawah. 

 Tabel 4. 8. Perbandingan Nilai Tiap Variabel OLE 

Ratio Bagian Silent Assy UP International Standard 

Availability 93% 90% 

Performance 76% 95% 

Quality 100% 100% 

Overall Labor Effectiveness 71% 85% 

 

 Dapat dilihat bahwa dari ketiga variabel OLE diatas yang berada dibawah standar 

internasional yaitu pada variabel performance ratio dengan nilai 71%, dan untuk sisanya 

sudah berada diatas standar. 
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4.4 Hasil Analisis Data 

4.4.1 Analisis Overall Labor Effectiveness (OLE) 

Hasil perhitungan nilai OLE yang disajikan pada tabel 4.8 menunjukkan bahwa nilai OLE 

pada bagian Silent Assy UP berada dibawah standar internasional yang ada, yaitu sebesar 

71%. Nilai tersebut dapat disimpulkan bagian Silent Assy UP belum memiliki efektifitas 

tenaga kerja yang baik, selama penelitian dilakukan pada bulan November 2021 – Januari 

2022 hanya ditemukan 22 dari 63 hari yang dapat melebihi nilai standar internasional OLE.  

Setelah diamati lebih lanjut, diketahui hal tersebut terjadi karena dari 22 data yang 

telah mencapai standar internasional memiliki nilai performance ratio atau pencapaian hasil 

produksi tiap harinya sebesar 76% - 104% dari target yang ada.  

 Untuk nilai OLE tertinggi dari grafik diatas (gambar 4.4) yaitu pada data ke-29 

tanggal 11 Desember 2021 yang memiliki nilai OLE mencapai 107% dengan nilai masing-

masing variabelnya berturut-turut dari availability ratio, performance ratio, dan quality ratio 

sebesar 103%, 104% dan 100%, hal ini dipengaruhi oleh output yang berhasil mencapai 

target delapan jam kerja per-hari.  Sedangkan untuk nilai terendah yaitu pada data ke-39 

tanggal 24 Desember 2021 yang memiliki nilai OLE sebesar 29% dengan nilai variabel 

berturut-turut yaitu sebesar 53%, 54%, dan 100%, hal ini terjadi karena output yang 

dihasilkan sangat sedikit sehingga tidak dapat mencapai target yang sudah ditetapkan. 

 Dari hasil pengolahan data ketiga variabel OLE diatas, untuk rata-rata variabel 

availability ratio dan quality ratio telah mencapai standar nilai internasional. Sedangkan 

untuk nilai performance ratio masih berada dibawah standar nilai internasional, maka dari 

itu variabel tersebut perlu dikaji ulang agar dapat diberikan sebuah perbaikan untuk 

mengoptimalkan hasil produksi dan memberikan pengaruh baik bagi produktivitas pada 

bagian Silent Assy UP. 

4.4.2 Analisis Permasalahan 

Analisis permasalahn yang dilakukan pada penelitian ini yaitu dengan menggunakan metode 

Root Cause Analysis (RCA) dengan tools 5 why’s analysis dan diagram fishbone serta 

melakukan brainstorming dengan pihak terkait. Setelah dilakukan sebuah perhitungan OLE, 

maka ditemukan bahwa nilai OLE berada dibawah standar internasional yang mana hal 
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tersebut sangat dipengaruhi oleh nilai dari salah satu variabelnya yang juga sangat rendah, 

yaitu pada variabel performance ratio. 

Langkah pertama akan dilakukan sebuah analisis 5-why’s dan brainstorming yang di 

visualisasikan dalam diagram fishbone untuk mencari akar permasalahan pada variabel 

performance ratio. Diagram fishbone digunakan untuk membantu peneliti agar dapat fokus 

mencari masalah pada tiap kategorinya. Sedangkan, analisis 5-why digunakan untuk 

mempertanyakan masalah yang timbul secara berulang yang diperkuat dengan melakukan 

brainstorming dan didapatkanlah akar permasalahan sebenarnya. 

 

 

 Gambar 4. 5. Diagram Fishbone 

 Diagram fishbone diatas merupakan hasil dari visualisasi hasil analisis 5-why serta 

brainstorming agar dapat menemukan akar masalah secara luas. Selanjutnya, perlu dipahami 

mengenai sifat dari permasalahan yang terjadi. Menurut (Andersen & Fagerhaug, 2006) 

bahwaَّtidakَّsemuaَّpermasalahanَّituَّ‘bermakna’َّdanَّperluَّdilakukanَّsebuah eliminasi agar 

menyisakan permasalahan utama.  

Possible Root Cause Discussion Root Cause? 

Material 

Tidak terdapat pembatas 

dalam wadah material 

Penempatan material di satu wadah tanpa 

adanya pembatas, menjadikan operator sulit 

dalam pencarian material yang akan 

digunakan 

Y 
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Possible Root Cause Discussion Root Cause? 

Machine 

Tidak melakukan 

pengisian daya mesin 

secara rutin 

Mesin yang digunakan harus diperbaiki 

sebelum waktunya dikarekan operator yang 

tidak merawat mesin dengan baik 

N 

Man 

Operator baru 
Operator masih dalam masa pengembangan 

skill di 1 tahun pertama 
N 

Kurang motivasi 
Operator hanya bekerja karena sebuah 

rutinitas dan kewajiban sehari-hari 
Y 

Milieu 

Pemborosan langkah 

Ruang yang terbatas membuat beberapa 

proses terpisah untuk pengerjaannya dan 

memnyebabkan operator harus bekerja bolak-

balik 

Y 

Method 

Proses perakitan belum 

memiliki ukuran pasti 

Pihak perusahaan belum memiliki ukuran 

pasti pada proses tersebut, sehingga pekerjaan 

hanya dapat dilakukan dengan 'feeling' tiap 

operator 

N 

 

Kemudian, setelah melakukan eliminasi terhadap masalah yang ditemukan maka 

hasil dari akar permasalahan yang didapat adalah sebagai berikut: 

a. Tidak terdapat pembatas atau semacamnya dalam wadah material 

Wadah material yang dimaksudkan berupa wadah yang berisikan komponen-komponen 

yang akan di assembly pada bagian bawah piano, bahkan didalam wadah tersebut operator 

membuang sisa sampah kertas dari salah satu komponen yang digunakan. Sehingga, 

operator seringkali melakukan kegiatan pencarian material ketika melakukan proses 

tersebut.  
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 Gambar 4. 6. Wadah Material Assy Bawah 

b. Pemborosan langkah 

Pemborosan langkah yang terjadi dikarenakan operator harus bekerja secara bolak-balik 

karena proses yang dilakukan terpisah, hal tersebut disebabkan oleh tata letak dari proses 

yang kurang baik karena ruangan yang terbatas. Sehingga, hal tersebut menjadikan proses 

perakitan key sensor pada assembly bagian atas menjadi terpisah. 

  

 Gambar 4. 7. Proses Perakitan Key Sensor 

c. Kurang motivasi 

Operator pada bagian Silent Assy UP belum memiliki skill untuk proses inti pada bagian 

tersebut, karena operator melakukan pekerjaan hanya karena sebuah rutnitas dan 

kewajiban mereka sehari-hari dan tidak ada rasa ingin untuk meningkatkan 

pengetahuannya.  

Sehingga hal tersebut menjadikan operator pada bagian tersebut belum multiskill. 

Sedangkan, ideal yang diingkan oleh perusahaan yaitu operator harus bisa mengerjakan 

semua proses inti tiap bagiannya agar dapat saling bertukar tugas jika terjadi sebuah kasus 
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adanya operator idle karena pada proses sebelumnya terhambat yang disebabkan oleh 

operator pada proses sebelumnya.  

Pekerjaan yang dilakukan hanya mengandalkan pengalaman secara turun menurun 

dan menolak sebuah perbaikan hanya karena pekerjaan dengan embel-embel “biasanya”َّ

lebih mudah daripada perbaikan kerja yang diberikan. Hal tersebut menyebabkan kinerja 

para operator sangat rendah dan hal tersebut dalam penelitian yang dilakukan oleh 

(Ainanur & Tirtayasa, 2018) mengatakan bahwa motivasi kerja berpengaruh terhadap 

kinerja karyawan. 

4.5 Usulan Perbaikan 

Usulan perbaikan yang dilakukan berupa usulan yang diharapkan akan berdampak pada 

produktivitas perusahaan berdasarkan permasalahan-permasalahan yang ditemukan selama 

pengamatan pada bagian Silent Assy UP sebagai berikut berdasarkan permasalahannya.   

4.5.1 Modifikasi Wadah Material  

Usulan modifikasi wadah material akan dirancang dengan bantuan metode House of Quality 

(HOQ), dimana metode HOQ digunakan sebagai alat kepercayaan bahwa sebuah produk 

harusnya didesain berdasarkan keinginan dan selera pengguna.  

 Langkah pertama yang harus dilakukan yaitu mencari tahu keinginan dari pengguna 

dengan melakukan diskusi serta menyebarkan kuesioner (menggunakan skala likert) kepada 

kepala bagian dan satu operator yang berkaitan dengan proses yang akan diberikan perbaikan. 

Berikut merupakan rekapan dari hasil diskusi dan kuesioner yang disebarkan.  

 Tabel 4. 9. Rekapan Kuesioner Wadah Material 

Kebutuhan 
Responden 

Bobot 
Kepala Bagian Operator 

Tidak tercampur 5 5 5 

Mempercepat proses 5 5 5 

Penempatan fleksibel 4 5 4,5 

Space sampah terpisah 5 5 5 

Bisa muat banyak 4 5 4,5 

Daya tahan 4 5 4,5 

Meminimalisir kesalahan 3 5 4 
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 Selanjutnya dapat diolah kedalam HOQ yang dimulai dari operator requirment, 

competitor analysis, design spesification, relation matric, dan technical correlation. Berikut 

merupakan hasil HOQ untuk usulan perbaikan wadah material pada proses assembly bagian 

bawah. 

 Tabel 4. 10. HOQ Wadah Material 

 

 Kesimpulan dari HOQ diatas yaitu dari bagian operator competitive assesment dapat 

dilihat bahwa produk baru yang diusulkan memiliki nilai importance rating yang lebih tinggi 

daripada produk lama yang saat ini digunakan oleh operator, artinya produk baru yang 

diusulkan memiliki potensi untuk dilakukan daripada produk lama dari segi permintaan 

operator. Selanjutnya, pada bagian technical competitive assesment produk baru yang 

diusulkan juga memiliki nilai lebih tinggi daripada produk lama dan berarti produk baru 

memiliki potensi yang baik dari segi desain yang diinginkan.  

 Kemudian, untuk merancang produk juga dapat diidealkan sesuai dengan hasil 

pembobotan didalam HOQ dengan urutan nilai tertinggi yang dimulai dari model harus 

disesuaikan dengan kebutuhan sebenarnya, safety (aman untuk piano & operator), pemilihan 

bahan baku yang akan digunakan, dan yang terakhir komposisi (ukuran yang sesuai), 

 

15% 5 5 3 1

15% 5 5 2 2 ++ : Sangat berhubungan

14% 4,5 5 2 3 + : Berhubungan

15% 5 5 3 1 ▽ : Tidak berhubungan
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Old Product (B) 1 1 2 2 6

New Product (A) 2 3 3 2 10

Technical Importance Rating
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 Model yang harus disesuaikan dengan kebutuhan yaitu dapat model yang dapat 

memberikan pembatas pada tiap materialnya agar tidak tercampur, mempercepat proses, 

penempatan yang fleksibel (tidak mengganggu aktivitas proses), adanya tempat sampah 

dengan tempat yang terpisah, dan dapat memuat material yang cukup banyak agar dapat 

memproses beberapa piano secara langsung. 

 Kemudian, safety yang ditujukan untuk keamanan bagi piano agar tidak ada goresan 

dan aman bagi operator saat melakukan proses tersebut dengan memberikan lapisan busa ati 

pada setiap sisinya. Lalu untuk pemilihan bahan baku disini akan digunakan bahan baku 

berjenis kayu untuk wadah material dan acrylic untuk tempat sampahnya dan yang terakhir 

yaitu untuk komposisi atau ukuran yang sesuai dengan material yang nantinya dibutuhkan 

selama proses berjalan. 

Berikut merupakan hasil rancangan pada wadah material assy bawah. Wadah dibuat 

dengan memberikan sekat didalamnya dengan kapasitas material pada wadah dirancang agar 

dapat memproses lima piano tanpa perlu menambah material setiap prosesnya.   

 

 Gambar 4. 8. Usulan Wadah Material Assy Bawah 

 Pada desain wadah material yang diusulkan pada gambar 4.8 terdapat beberapa 

sekatan untuk memisahkan tiap material yang digunakan, lalu untuk bagian paling luar yang 

diberiَّtandaَّ“X”َّberfungsiَّsebagaiَّgantunganَّwadahَّdenganَّpianoَّpadaَّbagianَّbawah. 
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 Gambar 4. 9. Tempat Sampah Assy Bawah 

 Kemudian gambar 4.9 menunjukkan sebuah tempat sampah kecil yang secara 

fleksibel dapat dilepas pasang dari wadah material agar dapat membuang sampah dengan 

mudah. Berikut merupakan gambaran prototipe dari gambar diatas saat di uji cobakan di 

lantai produksi. 

  

 Gambar 4. 10. Prototipe Wadah Material 

Gambar 4.10 hanya sebuah prototipe yang belum dapat di implementasikan secara 

lagsung pada lantai produksi. Usulan ini diharapkan dapat mempermudah dan mempercepat 

operator pada proses assembly bawah. Sehingga, performance level dari bagian Silent Assy 

UP dapat meningkat karena prosesnya yang akan berdampak pada kinerja operator maupun 

perusahaan.  



50 
 

4.5.2 Modifikasi Lemari Perakitan Key-Sensor 

Usulan modifikasi lemari perakitan key-sensor juga akan digunakan metode House of Quality 

(HOQ) dengan langkah pertamanya yaitu mencari keinginan dari pengguna dengan 

melakukan diskusi serta penyebaran kuesioner (menggunakan skala likert) kepada kepala 

bagian dan satu operator yang berkaitan dengan proses yang akan diberikan perbaikan. 

Berikut merupakan rekapan dari hasil diskusi dan kuesioner yang disebarkan.  

 Tabel 4. 11. Rekapan Kuesioner Lemari Key-Sensor 

Kebutuhan 
Responden 

Bobot 
Kepala Bagian Operator 

Menjadi satu tempat 4 4 4 

Penempatan fleksibel 5 5 5 

Meminimalisir langkah 5 5 5 

Bisa muat banyak 5 5 5 

Daya tahan 4 5 4,5 

 Selanjutnya dapat diolah kedalam HOQ yang dimulai dari operator requirment, 

competitor analysis, design spesification, relation matric, dan technical correlation. Berikut 

merupakan hasil HOQ untuk usulan perbaikan untuk perakitan lemari key-sensor pada proses 

assembly bagian atas. 

 Tabel 4. 12. HOQ Lemari Key-Sensor 
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Kesimpulan dari HOQ diatas yaitu dari bagian operator competitive assesment dapat 

dilihat bahwa produk baru yang diusulkan memiliki nilai importance rating yang lebih tinggi 

daripada produk lama yang saat ini digunakan oleh operator, artinya produk baru yang 

diusulkan memiliki potensi untuk dilakukan daripada produk lama dari segi permintaan 

operator. Selanjutnya, pada bagian technical competitive assesment produk baru yang 

diusulkan juga memiliki nilai lebih tinggi daripada produk lama dan berarti produk baru 

memiliki potesi yang baik dari segi desain yang diinginkan. 

Kemudian, untuk merancang produk juga dapat diidealkan sesuai dengan hasil 

pembobotan didalam HOQ dengan urutan tertingginya yang dimulai dari dapat digunakan 

dalam jangka panjang, multifungsi, pemilihan bahan baku, dan proporsi dari penempatan 

produk di lantai produksi. 

Penggunaan dalam waktu panjang yang berarti lemari perakitan key-sensor dapat 

digunakan tidak hanya untuk rencana produksi saat ini namun juga jika nantinya terjadi 

peningkatan permintaan atau bahkan perubahan bobot model key-sensor dan sebagainya. 

Selanjutnya, multifungsi dengan menyatukan ketiga proses (pengambilan-perakitan-

penyimpanan) menjadi satu tempat dan dapat memuat item yang cukup banyak. 

Kemudian, untuk pemilihan bahan baku akan digunakan bahan baku berupa kayu 

dengan daya tahannya yang baik. Lalu yang terakhir adalah untuk proporsi yang dinginkan 

yaitu ukuran dari lemari dapat disesuaikan dengan item yang akan diletakkan didalamnya 

maupun ukuran lantai produksi yang terbatas agar tidak menggangu aktivitas operator 

dengan mengatur posisi penempatan yang tepat dan meminimalisir langkah operator. 

Berikut merupakan hasil rancangan pada perakitan lemari key-sensor. Lemari 

dimodifikasi dengan menggabungkan proses pengambilan, perakitan, dan penyimpanan 

dalam satu tempat untuk mengurangi pemborosan langkah yang terjadi pada proses assembly 

atas. 
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 Gambar 4. 11. Usulan Modifikasi Lemari Key Sensor 

Usulan perbaikan untuk lemari perakitan key sensor dapat dilakukan dengan harapan 

bisa meningkatkan nilai performance level pada bagian Silent Assy UP karena akan 

mengurangi pemborosan langkah. 

4.5.3 Pemberian Motivasi Kerja  

Kurangnya motivasi dari operator akan sangat mempengaruhi rendahnya nilai performance 

sebuah perusahaan. Menurut (Wibowo, 2016) sebuah peningkatan kinerja yang dilakukan 

oleh pekerjanya maka hal tersebut juga akan memberi dampak yang baik kepada 

organisasinya.  

Sebuah penelitian yang dilakukan oleh (Ainanur & Tirtayasa, 2018) dengan judul 

Pengaruh Budaya Organisasi, Kompetensi dan Motivasi Terhadap Kinerja Karyawan 

memberikan sebuah bukti bahwa sebuah motivasi akan mempengaruhi kinerja dari 

pegawainya. Penelitian yang dilakukan oleh (Rosmaini & Tanjung, 2019) yang berjudul 

Pengaruh Kompetensi, Motivasi dan Kepuasan Kerja Terhadap Kinerja Pegawai juga 

memberikan sebuah bukti bahwasannya pemberian motivasi berpengaruh signifikasn 

terhadap kinerja pegawai. 

Kedua penelitian tersebut juga memberikan sebuah kesimpulan yang mengatakan 

bahwa semakin baik motivasi yang dimiliki pegawainya, maka akan semakin baik pula 

semangat dari operator tersebut.  



53 
 

Maka dari itu, pada permasalahan terakhir ini diberikan sebuah saran untuk 

memberikan motivasi kerja kepada para operator agar kinerja yang dimiliki bagian Silent 

Assy UP dapat mencapai standar yang ada. Bentuk-bentuk motivasi yang dapat diberikan 

berdasarkan pendapat para ahli yaitu motivasi berprestasi, motivasi kekuasaan, dan motivasi 

afiliasi (Rosmaini & Tanjung, 2019). 

Bentuk motivasi yang telah teruji dan dapat dipertimbangkan sebagai usulan 

perbaikan pada penelitian ini ialah: 

1. Motivasi berprestasi 

Motivasi berprestasi merupakan dorongan karyawan untuk unggul dilingkungannya 

dengan cara perusahaan memberikan sarana dan prasarana kepada karyawan agar 

mereka dapat mengekspresikan ide yang dimilikinya selama berproses. Dimana hal 

tersebut akan menimbulkan hasrat untuk melakukan pekerjaan yang lebih baik dari 

sebelumnya (Aminah & Jusriadi, 2018). 

2. Motivasi kekuasaan 

Motivasi kekuasaan memiliki keinginan untuk mempengaruhi dan mengendalikan 

individu lainnya. Motivasi ini dapat diberikan dengan melakukan sebuah forum seperti 

Focus Group Discussion (FGD) agar karyawan saling mengutarakan pemikirannya 

untuk menyamakan setiap persepsi dalam pengembangan sistem kerjanya, hal tersebut 

akan menghasilkan hasrat kepuasaan bagi karyawan yang pendapatnya digunakan secara 

dominan. 

3. Motivasi afiliasi 

Motivasi afiliasi merupakan keinginan karyawan untuk membangun dan memelihara 

hubungan yang baik dengan rekan kerjanya. Motivasi ini sangat perlu untuk diperhatikan 

oleh pimpinan terkait agar terciptanya lingkunan kerja yang nyaman. 

 

 



 BAB V 

 

 

 PEMBAHASAN 

 

 

Setelah menyelesaikan pengumpulan data dan pengolahan data penelitian yang dilakukan, 

maka pada bab ini akan dibahas mengenai hasil pada bab sebelumnya. Penelitian ini 

dilakukan menggunakan tiga variabel yang didasarkan oleh metode Overall Labor 

Effectiveness (OLE) yaitu availability, performance, dan quality. Nilai OLE yang diperoleh 

pada bagian Silent Assy UP yaitu sebesar 71% yang mana nilai tersebut masih berada 

dibawah standar internasional OLE sebesar 85%. Masalah utama yang menyebabkan 

rendahnya nilai OLE pada bagian Silent Assy UP yaitu karena variabel performance ratio 

memiliki nilai yang berada jauh dibawah standar OLE yaitu 76%. Hal tersebut dipengaruhi 

oleh hasil produksi yang tidak pernah mencapai target delapan jam kerja per-hari perusahaan. 

 Kemudian, nilai dari performance ratio yang diketahui rendah perlu di analisis untuk 

mengetahui masalah sebenarnya yang menyebabkan bagian tersebut tidak dapat memenuhi 

target perusahaan yang mempengaruhi nilai performance ratio dengan metode Root Cause 

Analysis (RCA) dengan tools yang digunakan yaitu diagram fishbone, analisis 5-why’s, dan 

brainstorming. 

 Secara keseluruhan ketiga tools tersebut bertujuan untuk mencari akar permasalahan 

pada penelitian ini, namun tiap tools memiliki perannya masing-masing. Diagram fishbone 

digunakan sebagai bentuk visualisasi dari hasil analisis 5-why’s dan brainstorming dengan 

pihak yang terkait dan difokuskan berdasarkan kategori 5M (man–method–machine–

materials-milieu) untuk menemukan akar permasalahaan yang terjadi.  
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Setelah itu dilakukan sebuah eliminasi akar permasalahan yang di anggap sebagai 

masalah utama pada penelitian ini. Terdapat tiga permasalahan utama yang dietemukan.  

Pertama pada proses assembly bawah yang menggunakan wadah tanpa pembatas didalamnya 

sehingga, menyebabkan komponen-komponen yang digunakan tercampur sehingga operator 

sulit untuk mencari komponen yang akan digunakan. Kedua, terjadi pemborosan langkah 

pada proses assembly atas karena pekerjaan yang dilakukan secara bolak-balik yang 

disebabkan oleh keterbatasan ruang. Ketiga, rendahnya motivasi kerja yang dimiliki operator 

yang mempengaruhi perkembangan kinerja operator 

 Sehingga, didapatkanlah sebuah usulan perbaikan yang dapat diberikan yaitu berupa 

desain wadah untuk material assembly bawah yang telah dinyatakan didalam HOQ 

berpontensi untuk dilanjutkan, kemudian untuk desain lemari perakitan key sensor juga yang 

telah dinyatakan dalam HOQ berpontensi dilanjutkan, dan memberikan motivasi kerja 

berupa motivasi berprestasi, motivasi kekuasaan, dan motivasi afiliasi kepada operator.  

  

 

 



 BAB VI 

 

 

 PENUTUP  

 

 

6.1 Kesimpulan 

Pada bab ini akan menjawab rumusan masalah yang telah dibuat pada awal penelitian 

dilakukan, maka kesimpulan yang didapatkan yaitu: 

1. Tingkat efektivitas tenaga kerja pada bagian Silent Assy UP belum efektif karena nilai 

OLE yang didapatkan yaitu sebesar 71% dimana nilai tersebut masih berada dibawah 

standar internasional yang bernilai 85%.  

2. Masalah yang ditemukan terdapat pada nilai variabel performance ratio dengan nilai 

76% yang berada cukup jauh dibawah standar internasional OLE sebesar 95%. Nilai 

tersebut didasarkan oleh hasil produksi pada bagian Silent Assy UP yang tidak mencapai 

target perusahaan selama 8 jam kerja per harinya. Penyebab masalah yang timbul yaitu 

sulitnya mencari material didalam wadah material assy bawah karena tidak terdapat 

pembatas didalamnya, ruangan yang sempit menimbulkan pemborosan langkah pada 

proses assy atas, dan operator yang belum multiskill disebabkan oleh kurangnya 

motivasi kerja yang dimiliki operator. 

3. Usulan perbaikan yang diberi didapat berdasarkan oleh beberapa masalah yang 

ditemukan sebelumnya. Usulan perbaikan tersebut berupa desain wadah material untuk 

proses assembly bawah, desain lemari untuk perakitan key sensor, dan memberikan 

motivasi kerja berupa motivasi berprestasi, motivasi kekuasaan, dan motivasi afiliasi 

kepada operator. 

 

 

 



57 
 

6.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan peneliti berdasarkan hasil peneltian yaitu: 

1. Melakukan penelitian OLE kepada masing-masing operator agar mendapatkan hasil 

yang lebih akurat. 

2. Menganalisa beban kerja operator untuk mendapatkan faktor lainnya agar dapat 

dipertimbangkan dalam pemberian usulan perbaikan. 

3. Melakukan penelitian hingga pengimplementasian usulan perbaikan untuk dilakukan 

evaluasi atas usulan perbaikan yang diberi. 
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 LAMPIRAN 

Lampiran A Data Yang Digunakan Dalam Penelitian 
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Lampiran B Kuesioner 
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Lampiran C Ukuran Detail Desain Wadah Material Pada Proses Assy Bawah 

 

 



65 
 

Lampiran D Ukuran Detail Desain Lemari Perakitan Key-Sensor 
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