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ABSTRAK

Kepuasan pelanggan merupakan hal yang penting bagi perusahaan. Hal ini berkaitan
dengan bagaimana perusahaan mampu menghasilkan produk yang sesuai dengan
keinginan pelanggan lalu dikirim sesuai dengan waktu yang telah ditentukan. PT.
Yamaha Indonesia adalah perusahaan manufaktur penghasil piano. Dalam menjalankan
produksinya, perusahaan ini menggunakan sistem PSI (Plan Sales Inventory) dengan
output yang dihasilkan adalah persentase on time rate yang sesuai dengan aktual produksi
yang dijalankan. Perhitungan on time rate dilakukan oleh tiap departemen salah satunya
adalah departemen assembly grand piano. Adanya perhitungan ini tentu akan berdampak
pada produktivitas yang dihasilkan. Persentase on time rate pada departemen ini cukup
krusial terlebih departemen ini adalah departemen sebelum dilakukannya pengemasan.
Dalam data yang diperoleh pada Bulan Oktober hingga Desember 2023 didapatkan
penurunan persentase on time rate pada departemen ini dimana pada Oktober sebesar
98,6% dan pada Desember 2023 turun menjadi 74,88%. Hal ini membuat departemen
assembly grand piano tidak dapat mencapai target on time rate yang ditentukan oleh
perusahaan yaitu sebesar 80%. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis penyebab
turunnya persentase on time rate khususnya pada bulan Desember agar hal ini tidak terjadi
pada bulan-bulan selanjutnya. Analisis dilakukan dengan mencari akar penyebab
terjadinya permasalahan dengan Root Cause Analysis. Alat yang digunakan adalah
diagram fishbone, Failure Mode and Effect Analysis, dan Fault Tree Analysis.

Kata Kunci: Kepuasan Pelanggan, On Time Rate, Produktivitas, Root Cause Analysis,
Fishbone, FMEA, FTA
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Setiap perusahaan perlu mengetahui keadaan pasar yang sebenarnya dan kebutuhan apa
yang menjadi keinginan customer. Salah satu langkah untuk mempertahankan pasar yang
sudah ada adalah dengan meningkatkan kepuasan customer. Meningkatkan kepuasan
customer akan selaras dengan meningkatnya kesetiaan atau loyalitas dari customer.
Kepuasan customer itu berdasarkan pada puas dan tidak puasnya pelanggan dari
pelayanan yang diberikan (Haris, 2023). Kepuasan customer juga diartikan sebagai
pandangan customer terhadap kinerja suatu produk yang dibeli berdasarkan ekspetasi
yang diharapkan (Kotler, 2008). Dengan kata lain kepuasan pelanggan adalah cerminan
dari pelayanan yang diberikan. Kepuasan pelanggan dapat dicapai salah satunya adalah
ketepatan pengiriman produksi sampai tangan customer.

PT. Yamaha Indonesia dalam menjalankan proses produksinya menggunakan sistem
PSI atau Planning Sales Inventory dimana data penjualan akan dilakukan peramalan atau
forecasting untuk mengetahui berapa banyak plan piano yang harus dibuat kedepannya.
Menurut Fan (2017), planning sales inventory atau peramalan berdasarkan dengan
penjualan produk adalah penggunaan penjualan produk sebagai dasaran untuk
memperkirakan pendapatan penjualan sehingga didapatkan keputusan dari segi strategi
pemasaran, produksi, dan operasi perusahaan. Penggunaan PSI pada PT. Yamaha
Indonesia memungkinkan perusahaan menetapkan jenis produk apa yang dibuat, berapa
jumlahnya, dan kapan produk itu dibutuhkan. Hal ini dikonversikan dalam bentuk
persentase on time rate.

On time rate adalah hasil perhitungan persentase pesanan yang dikirim tepat waktu
(Sekolah Pengadaan, 2023). On time rate dapat dihitung dengan membagi jumlah
pesanan terkirim tepat waktu dengan total pesanan yang harus dikirim yang kemudian
akan dikalikan dengan 100 persen. On time rate jarang digunakan pada sebuah

perusahaan. Perusahaan lain cenderung menggunakan istilah performance rate.



Performance rate dikatakan sebagai perbandingan antara hasil produk yang dibuat
dengan waktu siklus idealnya terhadap waktu yang tersedia untuk melaksanakan setiap
proses produksi (Krisnaningsih, 2015).

On time rate sangat berkaitan dengan produktivitas dan efisiensi perusahaan. Semakin
tinggi persentase on time rate yang diperoleh sebuah departemen, maka produktivitas
akan semakin tinggi begitupun efisiensinya. Menurut Siagian (2009), produktivitas
adalah pemanfaatan sarana prasarana yang tersedia secara maksimal sehingga
menghasilkan energi yang optimal. Produktivitas juga dapat diartikan sebagai
perbandingan antara output yang dihasilkan dengan input yang dikeluarkan. Produktivitas
sangat diperlukan oleh sebuah perusahaan untuk mempertahankan eksistensinya di dunia
industri. Maka dari itu, PT. Yamaha Indonesia melakukan berbagai upaya diantaranya
adalah program Yamaha Productivity Management (YPM) yaitu aktivitas perbaikan

karyawan guna meningkatkan 15% produktivitas yang ada.

Data On Time Rate
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Gambar 1. 1 Data On Time Rate Bulan Oktober-Desember
Sumber : Data Perusahaan

Berdasarkan data on time rate 3 bulan yaitu bulan Oktober, November, dan Desember

pada minggu pertama mendapat persentase maksimal yaitu 100%. Pada bulan Oktober

4,9%



dan November persentase OTR 100% terjadi hingga minggu ketiga namun menurun pada
minggu keempat dan kelima. Sedangkan pada bulan Desember persentase OTR sangat
turun dari minggu kedua 85,6% hingga titik penurunan pada minggu kelima yaitu 74,9%.
Hal ini menyebabkan OTR Assy GP pada bulan ini tidak sesuai target yaitu 80%. Dengan
data ini perlu dilakukan analisis faktor penyebab turunnya persentase OTR pada bulan
Desember yang mengakibatkan tidak tercapainya OTR pada bulan ini. Hal ini tentu akan
berpengaruh terhadap produktivitas dan efisiensi yang ada pada section ini.

Oleh karena itu, dilakukan analisis mengenai penyebab turunnya nilai persentase on
time rate pada bulan Desember dengan menggunakan pendekatan root cause analysis.
Pendekatan ini dilakukan untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya kegagalan on time
rate yang ada. Fishbone diagram dilakukan sebagai alat untuk mengetahui dari kelima
faktor yang ada yaitu man, machine, material, method, dan environmnt. Selain
menggunakan metode root cause analysis, dilakukan analisis lebih dalam menggunakan
metode Fault Tree Analysis (FTA). Langkah yang dilakukan dalam analisis ini adalah
mendefinisikan masalah yang terjadi, mengidentifikasi akar penyebab permasalahan,
rencana perbaikan, dan langkah terakhir yaitu pemantauan (Dewi, Maryam, 2018).
Penggunaan ketiga metode ini dapat menemukan akar penyebab permasalahan yang
terjadi sehingga dapat meminimalisir atau menghilangkan masalah tersebut di kemudian

hari.

1.2 Rumusan Masalah

Berikut merupakan rumusan masalah dari penelitian ini:

1. Bagaimana kondisi ketercapaian on time rate pada departemen assembly grand
piano?

2. Faktor apa saja yang menyebabkan tidak tercapainya on time rate pada departemen
Assembly Grand Piano?

3. Apa usulan perbaikan yang tepat agar on time rate section ini mencapai 80%?



1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Mengetahui kondisi ketercapaian on time rate khususnya pada departemen assembly
grand piano.

Mengetahui faktor apa saja yang menyebabkan on time rate pada departemen
assembly Grand Piano tidak tercapai.

Memberikan usulan perbaikan pada departemen assembly grand piano agar dapat

meningkatkan produktivitas dengan ketercapaian on time rate sebesar 80%.

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Bagi Peneliti

Peneliti dapat menerapkan keilmuan teknik industri yang diperoleh selama menjalani
pendidikan ke dalam dunia nyata khususnya terkait productivity improvement dengan
memberikan usulan-usulan perbaikan yang ada.

Bagi Perusahaan

Hasil dari penelitian ini dapat menjadi bahan pertimbangan dan masukan bagi
perusahaan untuk dapat meningkatan on time rate pada setiap section yang ada

sehingga perusahaan dapat terus bersaing di pasar global.

1.5 Batasan Penelitian

Penelitian yang dilakukan memiliki cakupan batasan sebagai berikut:

1. Objek penelitian yang dilakukan hanya pada Departemen Assembly Grand Piano,

PT. Yamaha Indonesia.

2. Data on time rate yang digunakan adalah data yang berasal dari Departemen

Assembly Grand Piano pada Bulan Oktober sampai Desember 2023.



1.6 Sistematika Penulisan

Penulisan ini memiliki sistematika sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN

Pada bab ini berisikan penjelasan umum mengenai latar
belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian,
batasan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika
penulisan.

KAJIAN LITERATUR

Pada bab ini berikan ringkasan mengenai penelitian
terdahulu serta landasan teori yang berkaitan dengan
metode dan topik yang dilakukan. Landasan teori yang
diambil akan dijadikan sebagai acuan dalam penelitian ini.
Dalam kajian literatur meliputi kajian deduktif dan induktif
yang berkaitan dengan metode Overall Labor Effectiveness
(OLE) dan Fault Tree Analysis (FTA)

METODE PENELITIAN

Pada bab ini memuat objek dan subjek penelitian, jenis-
jenis data yang digunakan baik data primer dan data
sekunder, metode pengumpulan data, serta alur penelitian
yang dijelaskan dari awal sampai akhir secara lebih detail.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini akan dikumpulkan data yang telah diperoleh
selama penelitian dan diolah menggunakan metode yang
digunakan sehingga menghasilkan output yang menjadi
acuan pembahasan pada penelitian ini.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisikan pembahasan mengenai hasil yang
diperoleh saat pengolahan data di bab sebelumnya. Hasil
ini dapat digunakan sebagai usulan perbaikan pada

permasalahan yang terjadi.



BAB VI

DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN

PENUTUP

Bab penutup merupakan bagian akhir dalam penelitian ini.
Pada bab ini berisikan kesimpulan untuk menjawab
rumusan masalah yang ada, rekomendasi perbaikan
berdasarkan hasil yang didapatkan, serta saran untuk

penelitian selanjutnya.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Kajian Literatur
Kajian literatur berisikan mengenai ringkasan state of the art topik yang diteliti. Pada sub
bab ini akan dilakukan analisis mengenai penelitian yang sudah dilakukan sebelumnya.
Analisis dilakukan untuk menghasilkan usulan-usulan dan saran bagi penelitian yang
akan datang.

Penelitian yang dilakukan oleh Jatin H Varma dan Sachin Lan (2020) dalam judul
“Root Cause Analysis Of Newsprint Waste Using Pareto Analysis and Cause And Effect
Matrix” mengungkapkan bahwa penggunaan root cause analysis digunakan untuk
mencari akar penyebab permasalahan dalam hal ini adalah limbah kertas koran.
Penggunaan matriks sebab akibat dan analisis pareto menghasilkan sebuah solusi yang
telah diidentifikasi dan diselidiki sebagai akar penyebab limbah kertas koran. Perbaikan
yang disarankan seperti pelatihan, kesadaran pengoperasian operator dan pengelolaan
limbah yang benar mampu menjaga limbah hingga mencapai target sebesar 2,5% atau
pengurangan sebesar 60,43%.

Penelitian yang dilakukan oleh Riska Tia Wulandari dan Dira Ernawati (2021) dalam
judul “Pengukuran Produktivitas Menggunakan Metode American Produktivity Center
(APC) dan Root Cause Analyze (RCA) di PT. XYZ” mengungkapkan bahwa penggunaan
root cause analysis (RCA) menyebabkan terdapat bebeberapa faktor yang berpengaruh
pada usaha peningkatan produktivitas. Diketahui juga bahwa indeks produktivitas
berdasar dengan perhitungan yang dilakukan memiliki indeks input turun dari awal
menjadi 89.96 sehingga perlu dilakukan tindakan perbaikan agar keuntungan yang
dihasilkan lebih maksimal.

Penelitian juga dilakukan oleh Banjarnahor (2021) dalam judul “Factors Analysis of
Failure and Reliability of Electric Function in Steel Production Processes Using FMEA,
FTA, RCA and RBD at PT. Growth Sumatra Industry Medan-North Sumatra”
mengungkapkan bahwa dari penggunaan metode root cause analysis menunjukkan
bahwa terdapat 4 faktor penyebab kegagalan mesin tanur busur listrik, yaitu manusia,

mesin, material, dan metode yang akar penyebabnya digambarkan menggunakan diagram



tulang ikan sehingga dirumuskan suatu rencana perbaikan guna mengatasi akar
permasalahan tersebut.

Penelitian yang dilakukan oleh Reza Agung Nurjaman (2023) dalam judul
“Identifikasi Keterlambatan Proyek dengan Metode Failure Mode And Effect Analysis
(FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA) Sni 31010 Tahun 2016” mengungkapkan bahwa
penggunaan metode FMEA dan FTA efektif mencari aktor utama dari sebuah
keterlambatan pada proyek vyaitu terkait dengan perubahan desain waduk yang
berdampak pada keseluruhan pekerjaan dengan RPN semula 2195 menjadi 495.

Penelitian yang dilakukan oleh Wiwik Widhianingsih (2024) dalam judul “Strategi
Peningkatan Kualitas Sepatu dengan Metode Failure Mode and Effect Analysis, Grey
Relational Analysis, dan Root Cause Analysis” mengungkapkan bahwa penyebab yang
mempengaruhi kegagalan produk didasarkan pada penentuan risk event yang dilakukan
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis sehingga perlu dilakukan
perbaikan lebih dalam menggunakan metode root cause analysis dengan teknik 5-ways
dan fishbone.

Penelitian yang dilakuka oleh Siti Holifahtus Sakdiyah (2022) dalam judul “Root
Cause Analysis Using Fishbone Diagram: Company Management Decision Making”
mengungkapkan bahwa penggunaan RCA dalam alat fishbone efektif dalam menemukan
permasalahan yang terjadi sehingga keputusan yang diambil akan tepat sasaran. Solusi
yang dihasilkan juga mampu meminimalisir hambatan yang terjadi di masa mendatang.

Penelitian yang dilakukan oleh Pratiwi dan Elisa Kusrini (2023) dalam judul
“Operator Performance Analysis Using Overall Labor Effectiveness Method with Root
Cause Analysis Approach” mengungkapkan bahwa penggunaan Root Cause Analysis
digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi. Dengan teknik fishbone
diagram, analisis permasalahan dapat dirincikan sesuai dengan apa yang terjadi di
keadaan sebenarnya.

Penelitian yang dilakukan oleh Agus Syahabuddin dan Marjuki Zulziar (2020) dalam
judul “Analisis Defect Produk Viro Core Collection dengan Metode Fault Tree Analysis,
Analisis Faktor Dan Perbandingan” mengungkapkan bahwa metode Fault Tree Analysis

dapat menemukan akar masalah yang paling mungkin menyebabkan waste varian produk



VCC. Dari penelitian ini didapatkan akar masalah yaitu perbedaan metode mixing
material untuk mesin Co-extruder dan sistem mesin yang tidak berfungsi maksimal. Dari
permasalahan tersbut dilakukan usulan perbaikan yaitu pembuat SOP metode mixing
material juga perbaikan sistem Co-extruder.

Penelitian yang dilakukan oleh Suseno dan Syahrial (2022) dalam judul “Pengendalian
Kualitas Cacat Produk Tas Kulit dengan Metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) Dan Fault Tree Analysis (FTA) di PT Mandiri Jogja Internasional”
mengungkapkan bahwa metode FTA digunakan untuk menganalisis penyebab terjadinya
cacat produk selama produksi terlebih pada penelitian ini menggunakan tenaga manusia
atau secara manual. Berdasarkan penelitian ini, terdapat akar permasalahan yang diambil
yaitu top event emboss kurang jelas, kulit rusak, lem tidak rapi, jahitan tidak kuat, dan
jahitan tidak lurus sehingga diberikan beberapa usulan perbaikan untuk meminimasi cacat
tersebut. Usulan itu berupa perawatan secara rutin terkait fasilitas dan aset perusahaan
terkait mesin, pembuatan prosedur perpindahan material, pelatihan dan pendampingan
kepada pekerja, penambahan fasilitas pencahayaan, serta melakukan rotasi kerja sehingga
waste akan teratasi.

Penelitian yang dilakukan oleh Rizky Dwi Hardianto dan Nuriyanto (2023) dalam
judul “Analisis Penyebab Reject Produk Paving Block dengan Pendekatan Metode FMEA
dan FTA” mengungkapkan bahwa FTA digunakan dalam menganalisis akar
permasalahan dari moda kegagalan potensial dengan nilai RPN yang paling tinggi. Hasil
dari penelitian ini adalah faktor manusia dan mesin adalah faktor tertinggi dari penyebab
kegagalan produksi dikarenakan ketidaktelitian operator saat mengoperasikan mesin dan
jadwal perawatan mesin yang tidak teratur. Dari penyebab tersebut diberikan usulan
perbaikan yaitu pengawasan saat proses penyiraman, pembuatan SOP penggunaan mesin,
serta maintenance atau perawatan mesin secara berkala pada bagian yang sering
bermasalah.

Penelitian yang dilakukan oleh Haekal (2022) dalam judul “Quality Control with
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA) Methods: Case
Study Japanese Multinational Automotive Corporation” mengungkapkan bahwa metode

FTA digunakan untuk mengidentidikasi dan menemukan penyebab kegagalan dalam
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proses produksi yang menyebabkan cacat produk. Berdasarkan penelitian ini, akar
penyebab permasalahan pada cacat produk yang terjadi adalah faktor operator sehingga
perlunya diberikan usulan perbaikan yaitu dilakukan OJT atau On the Job Training bagi
sebelum ditempatkan pada pekerjaan, menyosialisasikan ulang terkait standar atau SOP
yang ada, juga pembuatan papan informasi mengenai instruksi kerja sehingga cacat
produk karena faktor manusia dapat teratasi.

Penelitian yang dilakukan oleh Abdurrohman (2020) dalam judul “Analysis of Factors
Causing the Delay of the Storage Tank Project Using Fault Tree Analysis”
mengungkapkan bahwa dapat dilakukan analisis penyebab keterlambatan pada storage
tank dengan memasukkan faktor dan indikator yang akan dijabarkan ke dalam diagram
FTA. Penelitian ini menunjukkan peristiwa puncak yang dihasilkan menggunakan
metode FTA adalah pada pekerjaan pondasi kejadian B2 sehingga diberikan usulan
perbaikan vyaitu penunjukan pihak ketiga atau konsultan perencanaan untuk
meminimalkan risiko perubahan desain saat pengerjaan sebuah proyek. Dengan metode
FTA, perusahaan dapat melihat sumber permasalahan yang terjadi dalam sebuah proyek.

Penelitian yang dilakukan oleh Arif Nuryono (2023) dalam judul “Analisis Kinerja
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) Pada Proses Produksi Saus dengan Metode Fault
Tree Analysis” juga mengungkapkan bahwa metode FTA juga dapat digunakan untuk
menemukan penyebab potensi bahaya dari beberapa kejadian tidak hanya pada defect
produk. Metode ini digunakan juga untuk mengetahui nilai FR, SR, dan NTS serta
pengaruhnya terhadap produktivitas pada industri manufaktur. Hasil dari penelitian ini
adalah adanya hubungan tingkat frekuensi kecelakaan kerja dengan tingkat produktivitas
kerja pada saat proses prosuksi. Hal ini dikarenakan penggunaan metode FTA dalam
penyebab kecelakaan kerja terjept benda tajam, terjatuh, terpeleset, tersandung, dan kulit
melepuh.

Penelitian yang dilakukan oleh Somadi (2020) dalam judul “Evaluasi Keterlambatan
Pengiriman Barang dengan Menggunakan Metode Six Sigma” mengungkapkan
pentingnya ketepatan waktu pengiriman untuk memenuhi keandalan kepada konsumen.
Berdasarkan penelitian ini dianalisis penyebab keterlambatan pengiriman barang dilihat

dari faktor manusia, metode, dan lingkungan seperti over pekerjaan yang mengakibatkan
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penundaan rencana stuffing, terlambatnya informasi stock harian, dan penumpukan
material. Pada penelitian ini juga diberikan usulan-usulan perbaikan agar permasalahan
keterlambatan barang dapat teratasi.

Penelitian yang dilakukan oleh Vera Methalina (2019) dalam judul “Penjadwalan
Produksi Produk RS2 Dan RSXP Untuk Meningkatkan Ketepatan Waktu Penyerahan
Produk™ juga mengungkapkan bahwa pentingnya penjadwalan produksi untuk
memperlancarkan proses, menjaga ketepatan due date dari sebuah produksi. Berdasarkan
penelitian ini, on time delivery sebelum dilakukan perbaikan adalah 68% dan meningkat
mencapai 90,25% dengan menerapkan metode penjadwalan NEH sehingga perusahaan
dapat mencapai visi misi perusahaan yaitu mempertahankan citra perusahaan yang
mengirimkan produk tepat pada waktunya. Kajian Literatur dimasukkan kedalam Tabel

2.1 seperti berikut:



Tabel 2. 1 Kajian Literatur

12

Metode Penelitian

_ Pengaruh
No Penulis Judul K\e;/;pljttan RCA EMEA ETA prt)edrlTlitdi\alliF')[as
Root Cause Analysis Of Newsprint
1. (Jatin H Varma, 2020) Waste Using Pareto Analysis and v
Cause And Effect Matrix
Pengukuran Produktivitas
(Riska Tia Wulandari, Menggunakan Metode American S, L,
2021) Productivity Center (APC) Dan Root
Cause Analyze (RCA) Di Pt. Xyz
Factors Analysis of Failure and
Reliability of Electric Function in
3. (Banjamahor, 2021) Steel Production Processes Using L, L, L,

FMEA, FTA, RCA and RBD at PT.
Growth Sumatra Industry Medan-
North Sumatra
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Metode Penelitian

Pengaruh
No Penulis Judul Ketepatan terhadap
Waktu RCA FMEA FTA produktivitas

Identifikasi Keterlambatan Proyek

dengan Metode Failure Mode And
(Reza Agung

4. ) Effect Analysis (FMEA) dan Fault v v v
Nurjaman, 2023) _ _
Tree Analysis (FTA) Sni 31010 Tahun
2016
Strategi Peningkatan Kualitas Sepatu
(Wiwik dengan Metode Failure Mode and
5 v v

Widhianingsih, 2024) Effect Analysis, Grey Relational

Analysis, dan Root Cause Analysis

L Root Cause Analysis Using Fishbone
(Siti Holifahtus

6. ) Diagram: Company Management v
Sakdiyah, 2022)

Decision Making
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Metode Penelitian

Pengaruh
No Penulis Judul Ketepatan terhadap
Waktu RCA FMEA FTA produktivitas
o ~ Operator Performance Analysis Using
(Pratiwi Rahmadiani, )
_ o Overall Labor Effectiveness Method v v
Elisa Kusrini, 2023) ) )
with Root Cause Analysis Approach
Analisis Defect Produk Viro Core
(Agus Syahabuddin,  Collection dengan Metode Fault Tree L, L,

Marjuki Zulziar, 2020) Analysis, Analisis Faktor Dan
Perbandingan
Pengendalian Kualitas Cacat Produk
) Tas Kulit dengan Metode Failure
(Suseno, Syahrial Ihza )
_ Mode and Effect Analysis (Fmea) Dan 4 v v
Kalid, 2022) ] _
Fault Tree Analysis (FTA) di PT

Mandiri Jogja Internasional
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Metode Penelitian

. Pengaruh
No Penulis Judul K\e;/:pétuan RCA EMEA ETA prgadl’:lilgsﬁas
Analisis Penyebab Reject Produk
(Rizky Dwi Hardianto, )
2023) Paving Block dengan Pendekatan 4 v
Metode FMEA dan FTA
Quality Control with Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) and Fault
11. (Haekal, Jakfat, 2022)  Tree Analysis (FTA) Methods: Case 4 v
Study Japanese Multinational
Automotive Corporation
Analysis of Factors Causing the Delay
12.  (Abdurrohman, 2020) of the Storage Tank Project Using v

Fault Tree Analysis
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Metode Penelitian

Pengaruh
No Penulis Judul Ketepatan terhadap
Waktu RCA FMEA FTA produktivitas
(Arif Nuryono, S
_ ) Analisis Kinerja Keselamatan dan
Hibarkah Kurnia, ]
) ) Kesehatan Kerja (K3) Pada Proses
13. Erwin Barita ) v
) ~ Produksi Saus dengan Metode Fault
Tambunan, Tri Ngudi )
_ Tree Analysis
Wiyatno, 2023)
Evaluasi Keterlambatan Pengiriman
14. (Somadi, 2020) Barang dengan Menggunakan Metode v
Six Sigma
) Penjadwalan Produksi Produk RS2
(Vera Methalina, )
15. Dan RSXP Untuk Meningkatkan v v

Afma, 2019)

Ketepatan Waktu Penyerahan Produk
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2.2 Landasan Teori

Landasan teori berisi mengenai informasi terkait dengan topik penelitian yang bersumber
pada jurnal bereputasi ataupun dari buku terdahulu.

2.2.1 On Time Rate

PT. Yamaha Indonesia menggunakan sistem PSI atau planning sales inventory dimana
data penjualan akan dilakukan forecasting atau peramalan untuk mengetahui berapa
banyak plan yang dibuat kedepannya. Plan ini harus dipenuhi oleh setiap departemen di
produksi untuk kemudian dihasilkan sebuah produk jadi. Ketepatan produksi yang
dilakukan dengan plan produksi yang dibuat di analisis dalam persentase kepatuhan yang
disebut On Time Rate (OTR).

On time rate adalah hasil perhitungan persentase kepatuhan pesanan yang dikirim tepat
waktu (Sekolah Pengadaan, 2023). On time rate dihitung dengan membagi jumlah
pesanan yang terkirim tepat pada waktunya dengan total pesanan yang harus dikirim,
kemudian dikalikan dengan 100 agar menghasilkan nilai berupa persentase. Manfaat
penggunaan on time rate pada sebuah perusahaan adalah untuk mengevaluasi kinerja
pemasok, mengidentifikasi permasalahan pada proses pengiriman, dan perencaan serta
pengendalian yang efektif. Selain itu, dengan nilai ketepatan waktu yang tinggi akan

berpengaruh juga pada peningkatan kepuasan pelanggan dari sebuah perusahaan.

Fecovery Plan Actua | 1
FG Co = Mo v] Col| ¥ Desti = Item Code| ™ Ctrl Plan Ho | ¥ Plan Date | ¥ Result ™ Result - Plan -Y
WOTE2A0 GEK. FE Lz 2561800 GP202H 20600003 2311172023 231172023 i
WFWEETO G FE L7 W OT60 GF2023H 206000235 2311172023 2311172023 i
WFWERTD G FE Lz WFYOTED GF203 2060002965 2311172023 2311172023 i
WEWESTO Gh FE Lz W OT60 GP202H 206000237 2311172023 231172023 i
WFWEET0 Gr FE Lz W YO760 GP20231206000238 231172023 2311172023 i
WETEII0 GETK FE EZ ZEE 720 GF203 2065000259 2311172023 2311172023 i
WOTEI0 GEK. FE EZ 2561780 GP2023H 206000300 2311172023 231172023 i

Gambar 2. 1 On Time Rate Sesuai Plan
Sumber : Data Perusahaan
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Recouvery Plan Actual 7

FG Cg W mvT Col| ¥ Desti| ¥ | tem Code| ™ Ctel Plan Ho | ™ Plzn Date Fesult ¥ Fesult - Plan vY
WF G50 Ghi2 FE L= WF D20 GPR073H 207000259 241172023 201172023 1
WFWEEE0 G FE AZ WFDES0 GPR073 2000093 291172023 30v11/2023 1
Kt Ghi FE A2 W OGS0 GPR0PH 208000234 29/11/2023 30/11/2023 1
Kt Ghi FE A2 W OGS0 GPR0PH 208000235 29/11/2023 30/11/2023 1
Kt Ghi FE A2 W OGS0 GO 211 000230 29/11/2023 3041172023 1
W WEEAD Ghil FE A7 WF R0 GP2073 211 000ea 2901172023 30/11/2023 1

Gambar 2. 2 On Time Rate Delay
Sumber : Data Perusahaan

Fecovery Plan Actual 1

FG g ¥ Mod-vT Lol * Desti] ™ I tem Code| W Ctrl Plan Ho | ™ Plan Date | ¥ Result ¥ Result - Plan| <0

w?3950| GEIk | FE a7 ZHE1TT0 EPR02H 205000302 27112023 24112023 -1 |

Gambar 2. 3 On Time Rate Advance
Sumber : Data Perusahaan

Sistem on time rate yang ada pada PT. Yamaha Indonesia menggunakan on time rate
recovery dan on time rate system. Perhitungan yang dilakukan pada kedua sistem ini juga
berbeda. Untuk perhitungan on time rate ini juga dilakukan setiap harinya. On time rate
perusahaan dibagi berdasarkan FG code, model, jenis warna, dan tujuan pengiriman
produk. Hasil dari on time rate ini berupa angka 0 yang menunjukkan bahwa produksi
sejalan dengan plan yang dibuat, 1 yang artinya produksi terlambat mengerjakan plan
yang telah dibuat atau dapat disebut sebagai delay, dan -1 yang artinya produksi dilakukan
lebih cepat dari plan yang dibuat atau dapat disebut sebagai advance. Hal ini tentunya
akan mempengaruhi produktivitas baik untuk section tempat OTR disusun, juga
produktivitas perusahaan. Ketidaktercapaian OTR 100% menandakan bahwa
produktivitas pada bagian tersebut juga tidak tercapai.

2.2.2 Root Cause Analysis

Proses pengendalian kualitas tidak hanya sampai dengan menemukan penyebab yang
membuat permasalahan, metode root cause analysis (RCA) memiliki peran untuk
mengetahui penyebab tersebut sampai ke akarnya (Sidikiyah & Muhammad, 2022).
Menurut (Dogget, 2005) root cause analysis (RCA) adalah sebuah metode yang bertujuan
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untuk melakukan identifikasi akar penyebab suatu permasalahan yang bertujuan untuk
membuat serta menerapkan solusi untuk mencegah terjadinya kesalahan berulang kali.
Dalam melakukan sebuah identifikasi masalah terdapat beberapa poin yang perlu
dilakukan:

Identifikasi masalah.
Menentukan masalah.
Memahami permasalahan.
Mengidentifikasi root cause.

Melakukan tindakan perbaikan.

R

Memantau perbaikan yang dilakukan

Dalam hal ini penggunaan fishbone digunakan sebagai alat untuk mencari akar penyebab
permasalahan yang ada sehingga dari permasalahan tersebut akan dilanjutkan ke dalam
metode selanjutnya. Fishbone atau diagram sebab akibat menunjukkan faktor-faktor
utama yang berpengaruh pada kualitas. Adapun faktoor-faktor yang menjadi penyebab

utama antara lain material, machine, man, method, dan environment.

2.2.3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

FMEA merupakan sebuah metode untuk mengambil langkah sebelum peristiwa terjadi
dengan tujuan meminimalkan atau menghilangkan kemungkinan sebuah kegagalan yang
mungkin terjadi di masa yang akan datang. Metode ini digunakan untuk mengukur tingkat
keandalan dari sebuah sistem dalam menentukan efek dari kegagalan sebuah sistem
(Sihombing & Pujotomo, 2018). Kegagalan dapat digolongkan berdasarkan dampak yang
diberikan terhadap proses produksi yang sedang berjalan. Tujuan penerapan FMEA pada
penelitian ini yaitu untuk mencari akar penyebab terjadinya cacat pada proses produksi.
Dalam FMEA terdapat dua tipe, yaitu:

a. Design FMEA
Desain FMEA berfokus pada penyebab kekurangan terhadap desain terhadap
berbagai jenis kegagalan yang potensial. Tipe ini digunakan untuk

menganalisis terhadap produk sebelum dilakukan produksi.
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Process FMEA

Tipe ini digunakan untuk menganalisis proses manufaktur dan perakitan yang
berfokus pada jenis-jenis kegagalan potensial yang disebabkan oleh
kekurangan atau kegagalan desain proses manufaktur atau perakitan. Manfaat
dari process FMEA untuk perusahaan yaitu sebagai berikut:

e Membantu dalam menganalisis sebuah proses manufaktur baru.

e Meningkatkan pemahaman mengenai potensi kesalahan pada proses
manufaktur.

e Melakukan identifikasi kegagalan atau kekurangan dari sebuah proses,
sehingga dapat berfokus pada pengendalian kualitas agar dapat
mengurangi timbulnya produk yang tidak sesuai.

e Menetapkan skala prioritas dari tindakan perbaikan yang akan

dilakukan pada proses tersebut.

Tahap awal dalam melakukan analisis menggunakan FMEA untuk mengidentifikasi

permasalahan pada saat proses produksi yaitu dengan mencari nilai RPN (Risk Priority

Number) tertinggi (Hanum, 2022). Terdapat beberapa langkah yang harus diperhatikan

dalam proses FMEA adalah sebagai berikut:

I

h @ o O

g.

Mengidentifikasi fungsi pada proses produksi.

Melakukan identifikasi pada potensi failure mode proses produksi.
Melakukan identifikasi potensi efek yang terjadi dari kegagalan produksi.
Melakukan identifikasi penyebab terjadinya kegagalan pada proses produksi.
Melakukan identifiaksi mode deteksi pada proses produksi.

Melakukan perhitungan rating terhadap severity, occurrence, dan detection
pada proses produksi.

Memberikan usulan perbaikan terhadap prioritas masalah yang ada.

Pada FMEA terdapat tiga proses variabel utama yaitu Severity, Occurrence, dan

Detection. Ketiga proses ini memiliki fungsi dalam penentuan rating keseriusan pada

Potential Failure Mode. Severity merupakan penilaian terhadap tingkat keseriusan suatu
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efek atau akibat dari suatu potensi kegagalan pada suatu komponen yang memiliki

pengaruh pada hasil kerja yang dianalisa. Penilaian dampak ini memiliki skala ranking

mulai dari 1 sampai 10, nilai 10 merupakan dampak terpuruk. Berikut ini merupakan

penjelasan mengenai severity pada Tabel 2.2:

Tabel 2. 2 Tabel Severity

Rank

Kriteria

3-4

7-8

Minor

Low

Moderate

High

Tidak ada alasan untuk menduga karena
pembawaan dari kesalahan ini berdampak
signifikan pada produk dan layanan.
Pelanggan bahkan tidak menyadari
kesalahan tersebut

Kerusakan yang dialami termasuk
kedalam  tingkat rendah  karena
pembawaan dari kesalahan ini hanya akan
menyebabkan sangat sedikit gangguan
kepada pelanggan.

Urutan yang tergolong sedang karena
kesalahan ini menyebabkan beberapa
ketidakpuasan.  Pelanggan  mungkin
merasa tidak nyaman oleh kesalahan
tersebut. Oleh karena itu, kesalahan ini
dapat menyebabkan perbaikan yang tidak
dijadwalkan atau  kerusakan pada
peralatan

Tingkat ketidakpuasan pelanggan yang
tinggi disebabkan karena sifat cacat
tersebut, seperti produk yang tidak dapat
digunakan atau layanan yang tidak

memuaskan. Hal ini dapat menimbulkan
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Rank Kriteria

gangguan pada proses dan atau layanan
yang sedang berjalan
Tingkat kerusakan yang sangat tinggi
serta kesalahan tersebut dapat

9-10 Very High mempengaruhi keselamatan dan
melibatkan peraturan-peraturan
pemerintah

Occurrence merupakan penilaian dengan suatu tingkatan tertentu yang mengacu pada

beberapa frekuensi terjadinya cacat karena penyebab tertentu. Nilai frekuensi kegagalan

yang terjadi menunjukan frekuensi masalah yang terjadi akibat dari potential cause.

Rating Occurrence dapat dilihat pada Tabel 2.3 berikut ini:

Tabel 2. 3 Tabel Occurrence

Rank

Kriteria

1-2

3-4

5-6

7-8

9-10

Kemungkinan kejadian yang sangat
rendah.

Kemungkinan kejadian yang rendah.
Proses dalam pengawasan statistik.
Kemungkinan kejadian yang sedang.
Proses dalam pengawasan statistik dengan
kesalahan yang terjadi sesekali, namun
tidak dengan proporsi besar.
Kemungkinan kejadian yang cukup tinggi
untuk terjadi. Proses dalam pengawasan
statistik, kesalahan dapat dikatakan sering
terjadi

Kemungkinan kejadian yang sangat

tinggi. Kesalahan hampir pasti terjadi
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Pada penilaian tingkat detection memiliki peran yang sangat penting dalam proses

menemukan potensi penyebab yang menimbulkan terjadinya kerusakan atau kegagalan

serta tindakan perbaikan yang akan dilakukan. Dalam menentukan tingkat detection

yaitu menentukan sebuah kontrol proses yang dapat mengidentifikasi secara spesifik akar

penyebab dari suatu kegagalan. Oleh karena itu, detection merupakan sebuah

pengukuran pengendalian kegagalan yang dapat terjadi. Rating Detection dapat dilihat

pada Tabel 2.4 berikut ini:

Tabel 2. 4 Tabel Detection

Rank Kriteria
_ Kemungkinan terhadap produk atau
Very High:
) layanan yang cacat/rusak/salah sangatlah
Pengawasan hampir ] ]
) kecil (dapat dikatakan 1:10.000).
1-2 sudah pasti ]
Kecacatan/kesalahan dapat dengan jelas
menemukan . o
terlihat. Kehandalan dalam deteksi paling
kecacatan/kesalahan. )
rendah ada pada tingkat 99,99%
High: )
_ Kemungkinan produk atau layanan yang
Pengawasan memiliki )
. cacat/rusak/salah  dapat digolongkan
kemungkinan yang
3-4 rendah (1:5000). Kehandalan dalam
besar untuk o _
deteksi paling rendah ada pada tingkat
menemukan
99,8%
kecacatan/kesalahan.
Moderate: Kemungkinan produk atau layanan yang
Pengawasan memiliki  cacat/rusak/salah dapat digolongkan ke
5-6 kemungkinan tingkat yang sedang (1 dari 200).
menemukan Kehandalan dalam deteksi paling rendah
kecacatan/kesalahan  ada pada tingkat 98%
Low: Kemungkinan produk atau layanan yang
7-8 Pengawasan lebih cacat/rusak/salah dapat digolomgkan ke

mungkin tidak

tingkat yang tinggi (1 dari 20).
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Rank

Kriteria

menemukan

kecacatan/kesalahan

Very Low:

Pengawasan sangat
9-10 mungkin tidak

menemukan

kecacatan/kesalahan

Kehandalan dalam deteksi paling rendah
ada pada tingkat 90%

Kemungkinan produk atau layanan yang
cacat/rusak/salah dapat digolongkan ke
tingkat yang sangat tinggi (1 dari 10).
Umumnya barang atau produk tidak dicek
atau tidak dicek.

sering

dapat
Kecacatan/kesalahan ini
tersembunyi dan tidak dapat terlihat saat
proses. Kehandalan dalam deteksi berada

pada tingkat 90% atau lebih rendah

Kelebihan yang dimiliki metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yaitu untuk

memberikan evaluasi serta masukkan dalam memperbaiki kemampuan sistem, sedangkan

kelemahan metode FMEA vyaitu pada ketiga parameternya (severity, occurrence,

detection) umumnya memiliki kepentingan yang sama padahal seharusnya parameter

tersebut memiliki kepentingan yang berbeda (Pratama & Suhartini, 2019). Nilai RPN

(Risk Priority Number) pada metode FMEA dapat diperoleh dari hasil mengalikan nilai

severity (S), occurrence (O), dan detection (D). Setelah nilai RPN didapatkan maka

dilakukan pengurutan nilai RPN dari tertinggi sampai nilai RPN terendah. Cacat dengan

nilai RPN tertinggi akan dijadikan top event dan dilakukan analisis menggunakan metode

Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengetahui akar penyebab permasalahan yang terjadi.

Berikut ini merupakan rumus perhitungan RPN:

RPN=Sx0OxD

Keterangan:

RPN : Risk Priority Number
S : Severity

O : Ocurrence

D : Detection
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2.2.4 Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis adalah pemodelan diagram dari berbagai kombinasi kesalahan (fault)
yang menyebabkan awal dari failure event yang ditetapkan secara paralel (Pyzdek, 2002).
Metode yang pertama kali diperkenalkan oleh Watson di Bell Telephone Laboratories
pada tahun 1961 dilakukan untuk melakukan evaluasi sistem kendali dalam peluncuran
Minuteman.

Menurut Kartikasari dan Romadhon (2019), metode Fault Tree Analysis adalah
metode untuk menemukan beberapa kegagalan dari berbagai faktor resiko yang ada
menggunkan top-down approach. Sedangkan menurut Ericson (1999), Fault Tree
Analysis mengambil sebuah pendekatan “Top-Down Approach” dimana analisis
dilakukan dari level atas atau top level lalu diteruskan ke bawah dimana metode ini
menggunakan tampilan visual (gambar) dan mengevaluasi jalur dari sebuah sistem. Fault
tree analysis secara sederhana dapat diartikan sebagai metode penggambaran diagram
pohon yang menganalisis mulai dari kejadian hingga menelusuri faktor penyebabnya.

Model fault tree menggambarkan keadaan dari komponen sistem (basic event) dan
hubungannya antara komponen sistem tersebut dengan top event. Simbol yang digunakan
untuk menyatakan hubungan tersebut adalah gerbang logika (logix gate) dengan hasil
output ditentukan oleh event yang memasuki gerbang tersebut. Setelah melakukan
analisis menggunakan FTA, output yang dihasilkan adalah berupa peluang paling penting
dari sebuah kejadian dalam sistem. Selain itu juga ditemukan akar penyebab dari
permasalahan yang sedang dihadapi oleh sebuah kejadian. Menurut Fault Tree Handbook
(David, 1981), secara umum FT A menggunakan dua macam simbol yaitu sebagai berikut:

a. Simbol kejadian (events)
Simbol kejadian menunjukkan setiap kejadian yang ada pada sistem. Simbol ini
berfungsi untuk mengidentifikasi proses yang terjadi pada setiap kejadian. Simbol

kejadian (events) pada Fault Tree Analysis terlihat seperti Tabel 2.5 sebagai berikut:
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Tabel 2. 5 Simbol Kejadian (events)

No Simbol Istilah Keterangan

Kesalahan awal yang mendasar
Basic event yang tidak memerlukan

pengembangan lebih lanjut

Kondisi atau batasan khusus yang

o berlaku untuk gerbang logika apa
Conditioning )

pun yang digunakan terutama

dengan gerbang PRIORITY AND

dan INHIBIT.

event

Suatu peristiwa yang tidak dapat
dikembangkan lebih lanjut karena

kejadiannya tidak cukup
3 Undeveloped berhubungan atau karena ketidak-
' event tersediaan informasi yang terkait

dengannya sehingga menjadi suatu
kejadian akhir dari suatu masalah
yang terjadi.

Kejadian yang diharapkan muncul
secara normal dan tidak termasuk

External event  gajam kejadian gagal.

Peristiwa kegagalan yang terjadi

karena terdapat satu atau lebih

5. ‘ ‘ Intermediate event penyebab yang terjadi sebelumnya

(input) yang bertindak melalui
gerbang logika.




b. Simbol gerbang logika (gates)
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Gerbang logika menjelaskan hubungan sebuah kejadian dengan kejadian lainnya.

Gerbang ini digunakan untuk menunjukkan input yang mengarah kepada output

sehingga dapat diartikan bahwa kejadian ini saling berhubungan pada proses sebuah

sistem. Adapun simbol gerbang logika (gates) ditunjukkan pada Tabel 2.6 sebagai

berikut;

Tabel 2. 6 Simbol gerbang logika (gates)

Simbol

Istilah

Keterangan

R
A
A
N

OR

EXCLUSIVE OR

PRIORITY AND

Kondisi pada output terjadi jika
semua kondisi pada input terjadi

secara bersamaan/ terpenuhi

Kondisi pada output terjadi jika
setidaknya terdapat salah satu,
beberapa dan atau semua kondisi
pada input terjadi/terpenuhi

Kondisi pada output terjadi jika
hanya satu kondisi pada input

terjadi/terpenunhi

Kondisi pada output hanya akan
terjadi jika semua kondisi input
terpenuhi dengan urutan kejadian

tertentu.

2.2.5 Produktivitas

Produktivitas adalah rasio antara hasil (output) yang dicapai dengan masukan yang ada

(input) yaitu berupa peran serta tenaga kerja persatuan waktu (Sutrisno, 2017). Sedangkan
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menurut Busro (2018), produktivitas adalah sebuah kemampuan seseorang atau
sekelompok orang dalam waktu tentu yang telah ditentukan untuk menghasilkan barang
dan jasa. Output yang dimaksud disini adalah pengolahan dari input sedangkan input
sendiri merupakan sumber daya yang digunakan pada proses tersebut termasuk
diantaranya manusia, bahan, mesin, metode, dan uang (Martono, 2019). Produktivitas
akan dikatakan meningkat apabila berada pada keadaan sebagai berikut:
a. Input menurun, Output meningkat
b. Input menurun, Output sama
c. Input sama, Output meningkat
Produktivitas digunakan untuk memperoleh hasil semaksimal mungkin dengan
pemanfaatan sumber daya yang seminim mungkin. Perhitungan produktivitas didapatkan
dengan membagi rasio output dibandingkan dengan inputnya. Namun dalam
pengukurannya menurut Suma (..) diperlukan unsur-unsur yaitu sebagai berikut:
1) Efisiensi
Efisiensi yang dimaksud dalam produktivitas berkaitan denga kegiatan
penghematan sumber daya saat kegiatan produksi, contohnya adalah
penghematan tenaga, waktu, dan bahan baku.
2) Efektivitas
Efektivitas merupakan unsur produktivitas dimana semakin tinggi target yang
dicapai maka semakin tinggi efektivitas yang terjadi. Hal ini berkaitan dengan
efisiensi dimana keduanya akan membentuk produktivitas dengan hasil produksi
yang tercapai dengan biaya atau ongkos yang rendah.
3) Kualitas
Produktivitas tidak terlepas dari kualitas output yang dihasilkan. Keluaran yang
tinggi akan menghasilkan nilai tambah sehingga akan meningkatkan daya saing
dan produktivitas. Namun tentunya perlu kualitas yang tinggi sehingga tidak perlu

mengeluarkan input yang lebih apabila kualitasnya menurun.
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METODE PENELITIAN

3.1 Alur Penelitian
Alur penelitian yang dilakukan, ditunjukkan pada Gambar 3.1 sebagai berikut:

Observasi Lapangan

Identifikasi Permasalahan:
1. Rumusan Mazalah
2. Twyuan Penelitian
3. Manfiaat Penelitian
4. Batasan Penelitian

|

[ Tinjauan Pustaka
[ Kajian Literatur ] [ Landasan Teori ]
Pengumpulan Data

Data On Time Rate pada Departemen

Assembly Grand Piano yang berasal

darl section GP Mpunting serta Data
Produktivitas section tersebut

|

Pengolahan Data

1. Statistik Data On Time Rate

2. Pengolahan Data menggunakan Reot Cause Anafysis

3. Pengelahan data menggunakan Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA)

4. Pengelahan dzta menggunakan Faulf Tree Analysis

(FTA)
!

Analisis Hasil dan Pembahasan

v

Kesimpulan dan 3aran

Gambar 3. 1 Alur Penelitian
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Berdasarkan Gambar 3.1, berikut ini merupakan alur tahapan penelitian yang dilakukan:

1. Observasi Lapangan
Observasi merupakan tahapan awal penelitian dimana peneliti akan melakukan
pengamatan sesuai dengan aktual di lapangan dengan tujuan mendapatkan
informasi terkait proses dan permasalahan yang terjadi.
2. ldentifikasi Permasalahan
Identifikasi permasalahan digunakan untuk mengetahui secara rinci terkait
permasalahan yang dihadapi perusahaan. Pada tahap ini dilakukan perumusan
masalah yang menjadi fokus penelitian, tujuan dari penelitian, manfaat penelitian,
serta apa yang menjadi batasan dalam melakukan penelitian. Pada tahap
idetifikasi ini akan diketahui faktor penyebab dari topik permasalahan yang
diambil.
3. Tinjauan Pustaka (Kajian Literatur)
Tahapan tinjauan pustaka adalah tahapan peneliti untuk mendapatkan pemahaman
teoritis dari sumber terdahulu. Pada tahapan tinjauan pustaka terbagi menjadi 2
yaitu sebagai berikut:
a. Kajian Literatur
Pada kajian literatur berisikan jurnal penelitian terdahulu terkait dengan
metode yang digunakan pada penelitian ini.
b. Landasan Teori
Landasan teori berisi tentang teori dasar-dasar mengenai metode yang
digunakan tentunya yang berkaitan dengan topik pembahasan penelitian.
c. Pengumpulan Data
Pada tahap pengumpulan data terdapat dua data yang dikumpulkan yaitu data
primer dan data sekunder. Data primer didapatkan melalui observasi ke lapangan
dan melakukan wawancara ke beberapa pihak terkait. Sedangkan data sekunder
diperoleh dari dokumentasi yang telah dilakukan oleh perusahaan seperti data on
time rate departemen assembly grand piano dan data produktivitas bulanan pada

section mounting assy grand piano.
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d. Pengolahan Data
Tahap pengolahan data adalah tahapan mengubah data yang telah dikumpulkan
menjadi sebuah informasi yang relevan terhadap permasalahan yang terjadi. Pada
tahapan ini menggunakan metode yang dipilih yaitu metode Root Cause Analysis
(RCA), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Fault Tree Analysis
(FTA) untuk menganalisis ketidaktercapaian on time rate pada departemen ini dan
kaitannya dengan produktivitas yang dihasilkan.

e. Analisis dan Pembahasan
Setelah melakukan pengolahan data, akan dilakukan analisis lebih mendetail
mengenai perhitungan yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya. Pembahasan
yang akan diangkat adalah seputar faktor yang menyebabkan terjadinya
ketidakcapaian persentase on time rate pada departemen assembly grand piano
sehingga akan diberikan usulan perbaikan dari permasalahan yang terjadi.

f. Kesimpulan dan Saran
Tahapan kesimpulan dan saran merupakan tahapan akhir dalam penelitian ini.
Pada tahapan ini akan ditarik kesimpulan serta saran untuk menunjang perbaikan

penelitian selanjutnya.

3.2 Subjek Penelian
Subjek pada penelitian ini adalah operator bagian Departemen Assembly Grand Piano

pada PT. Yamaha Indonesia.

3.3 Objek Penelitian

Objek pada penelitian ini dilakukan pada Departemen Assembly Grand Piano
departemen Assy Grand Piano, PT. Yamaha Indonesia khususnya pada section mounting.
Kelompok kerja ini merupakan kelompok kerja yang menggabungkan beberapa kabinet
sehingga output yang dihasilkan berupa 1 unit grand piano dengan berbagai jenis model.

Tujuan dari analisis ini adalah untuk mengetahui penyebab tidak tercapainya on time rate
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pada departemen ini sehingga dapat dilakukan usulan perbaikan untuk pengembangan

perusahaan.

3.4 Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data yang digunakan untuk melakukan analisis section mounting
grand piano pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Observasi
Observasi dilakukan dengan pengamatan secara langsung pada proses produksi
section mounting grand piano untuk mengetahui kondisi aktual yang terjadi.
2. Wawancara
Wawancara dilakukan dengan pihak-pihak yang berhubungan dengan penelitian
ini seperti operator, kepala kelompok, foreman, manager, mentor, dan pihak-
pihak lain yang dapat memperkuat informasi pada permasalahan ini.
3. Studi Pustaka
Studi pustaka yang digunakan pada penelitian ini adalah buku, jurnal, dan
penelitian yang telah dilakukan sebelumnya sehingga akan digunakan sebagai

acuan pada penelitian ini.

3.5 Jenis Data

Penelitian ini menggunakan dua jenis data yang digunakan yaitu sebagai berikut:

3.5.1 Data Primer

Data primer yang digunakan pada penelitian ini adalah data produktivitas pada section
mouting assy grand piano pada setiap bulannya. Data ini digunakan untuk menentukan
produktivitas yang ada pada section tersebut. Selain itu, data primer yang digunakan pada
penelitian ini juga terkait dengan data on time rate pada GO atau pada GP Mounting.
Diskusi dilakukan untuk memastikan keaslian data yang digunakan dengan kondisi aktual

di lapangan.
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3.5.2 Data Sekunder
Data sekunder digunakan sebagai data pendukung pada penelitian ini. Data sekunder yang

digunakan pada penelitian ini adalah data proses produksi section mounting assy grand
piano dan data literatur yang berkaitan dengan metode yang digunakan.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Profil PT. Yamaha Indonesia

Berikut merupakan profil dari studi kasus penelitian yaitu PT. Yamaha Indonesia:

eI

Gambar 4. 1 PT. Yamaha Indonesia
PT. Yamaha Indonesia merupakan sebuah perusahaan manufaktur dengan hasil produksi
berupa alat musik piano. Perusahaan yang sudah cukup terkenal di kalangan masyarakat
ini telah menghasilkan ribuan produk piano baik itu grand piano maupun upright piano.
Perusahaan ini adalah salah satu anak perusahaan dari Yamaha Corporation yang
merupakan sebuah perusahaan terkenal di dunia yang menjadi produsen pembuatan motor
dan alat musik. Perusahaan ini melakukan produksi mulai dari awal pembentukan kabinet
sesuai dengan model piano hingga perakitan dan menghasilkan sebuah produk piano yang

akan dikirimkan secara domestik dan internasional.

4.1.1 Struktur Organisasi PT. Yamaha Indonesia

Struktur organisasi adalah kerangka kerja formal dan dalam kerangka itu terdapat tugas-
tugas, pekerjaan yang dibagi, dikelompokkan, dan dikoordinasikan (Coulter, 2007).
Struktur organisasi dapat juga dikatakan sebagai kerangka atau susunan dari sebuah

organisasi dimana didalamnya terdapa tugas dan tanggung jawab masing-masing guna
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memajukan visi dan misi dari perusahaan. Struktur organisasi PT. Yamaha Indonesia

ditunjukkan pada Gambar 3.3 sebagai berikut:

FPresident Divector

e

P . Production Finance &
Production Control - . P .
Engingsring Administration
S —— A —
— — — —
) - rtrep - Human Resource
— Purchasing — Wood Working —— Quality Assurance — .
Develogpment
| | — | |
— — — —
— Procurement — Painting 1 Quality Control 1 General Affairs
e ——————— e ——————— e ——————m e ——————
— ——— ——— ——
— Warehouse 1 Assy Grandpiane — Maintenance Finance & Tax
 ———— B ——— —_— S  ————
—— — —
: o Production
=t  Process Control b Assy Lipright Pleoo — X =
o Enginearing
e ————— e ———————
—
Supply Chain Enginsaring
Management Control

Gambar 4. 2 Struktur Organisasi PT. Yamaha Indonesia
Sumber : Data HRD Perusahaan
Struktur organisasi dari PT. Yamaha Indonesia terdiri dari 5 divisi yaitu Production,
Production Engineering & Maintenance, Design, Purchasing, serta Finance &
Administration dengan diketuai oleh Vice President dari Indonesia dan President
Director dari Jepang. Penelitian dilakukan pada divisi Production Engineering khususnya

pada bagian continous improvement dengan menggunakan usulan kaizen yang tepat.

4.1.2 Kegiatan Produksi PT. Yamaha Indonesia
PT. Yamaha Indonesia merupakan sebuah perusahaan manufaktur dengan hasil produksi
berupa alat musik piano. Perusahaan yang sudah cukup terkenal di kalangan masyarakat

ini telah menghasilkan ribuan produk piano baik itu grand piano maupun upright piano.
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Hasil produksi dari PT. Yamaha Indonesia adalah dua jenis piano yaitu Upright Piano
dan Grand Piano yang di ekspor hampir 90% ke Eropa, Asia, Australia, dan Amerika.
Sisa 10% yang ada dikirimkan untuk penjualan domestik ke customer yang ada di
Indonesia. Produk yang dihasilkan baik dari Grand Piano dan Upright Piano memiliki
beberapa perbedaan dari segi ukuran dimana Grand Piano memiliki ukuran yang lebih
besar dan dari posisi senar. Apabila untuk produk Grand Piano senar disusun horizontal,
untuk produk Upright Piano senar disusun secara vertikal mengikuti pemasangan
soundboard yang vertikal juga. Berbagai jenis tipe dari Upright Piano adalah B1, B2, B3,
P116, P118, P121, P22, K121, dan U1lJ sedangkan Grand Piano sendiri memiliki
berbagai variasi warna seperti Polished Ebony (PE), Polished Mahogany (PM), Polished
American Walnut (PAW, Georgian (G), Polished White (PWH), dan Furniture
Polished serta Frech Provincial Cherry (FPC) dengan berbagai tipe model.

bl lpf

Polished Ebony (PE) Polished Mahogany (PM) Furniture Polished (FP)
French Provincial Cherry (FPC)

A

Polished American Walnut (PAW) Georgian (G) Polished White (PWH)

Gambar 4. 3 Jenis Grand Piano
Sumber : https://id.yamaha.com
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P21 i

Gambar 4. 4 Jenis Upright Piano
Sumber : https://id.yamaha.com

Proses produksi dari perusahaan ini terdiri dari tiga departemen yaitu wood working,
painting, dan assembly. Pada bagian wood working, material berupa kayu akan diolah
menjadi produk perusahaan yaitu Piano. Kayu yang digunakan adalah tipe kayu solid dan
kayu olahan. Setelah diolah akan diteruskan ke departemen painting. Departemen ini
bertugas untuk memberikan warna sesuai dengan pembagian tipe masing-masing piano.
Setelah pengecatan selesai, akan diteruskan pada departemen assembly dimana piano
akan dibagi berdasarkan jenisnya grand piano dan upright piano. Setelah melewati
tahapan assembly atau perakitan, piano akan dicek kembali untuk akhirnya dilakukan
proses pengemasan atau packing. Setiap perpindahan proses tiap departemen dilakukan
adanya quality control guna mengecek kesesuaian produk dengan standar yang telah
ditentukan perusahaan. Alur proses produksi PT. Yamaha Indonesia dapat dilihat pada
Gambar 4.5 berikut ini:


https://id.yamaha.com/
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Departemen
Aszembly Upright Piano

Departemen
Painting

Departemen
Wood Working

Ya

Departemen
Assembly Grand Piano

T

Tidak

Tidak

Gambar 4. 5 Alur Produksi PT. Yamaha Indonesia
Sumber ; Data Umum Perusahaan

Departemen Assembly Grand Piano adalah departemen perakitan untuk jenis model
grand piano. Tugas utama dari departemen ini adalah merakit beberapa komponen dan
part pada departemen sebelumnya untuk menjadi sebuah piano jadi. Setiap departemen
memiliki nilai on time rate masing-masing, termasuk pada departemen assembly ini. Pada
departemen ini juga dilakukan perhitungan dari on time rate atau ketepatan waktu
terhadap plan produksi yang dijalankan. Peneliti memilih menggunakan departemen ini
karena berkaitan dengan project yang dijalankan. Selain itu juga, departemen ini
merupakan departemen yang cukup krusial dimana piano akan disatukan untuk kemudian
dilakukan pengecekan dan dikirimkan sesuai dengan plan produksi yang telah

direncanakan.

Section Stringing GP Section Mounting GP

Gambar 4. 6 Denah Section Stringing dan Section Mounting
Sumber : Data Perusahaan
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Pada penelitian ini diambil satu section sebelum dilakukannya on time rate yaitu section
stringing. Pada section ini dihasilkan sideboard yang merupakan salah satu komponen
yang akan masuk kedalam section mounting grand piano. Perhitungan on time rate pada
departemen assembly grand piano dilakukan pada section tersebut. Kedua section ini

menjadi bahan pembahasan untuk dilakukan perbaikan kedepannya.

4.2 Pengumpulan Data

Berikut ini merupakan penjelasan mengenai pengumpulan data pada penelitian ini:

4.2.1 Referensi Data

Pada bab ini dilakukan pengumpulan dan pengolahan dari data yang telah diambi;.
Pengumpulan data dilakukan pada kelompok assembly grand piano khususnya pada
section mounting dimana pada section ini dilakukan perhitungan dari on time rate yang
ada atau persentase kepatuhan terhadap plan produksi dengan aktual pengerjaannya.
Proses produksi pada bagian assembly melibatkan beberapa komponen didalamnya
sehingga pada bagian ini akan dipengaruhi oleh section atau bahkan departemen
sebelumnya. Namun, terdapat beberapa komponen yang berasal dari gudang produksi
dimana perusahaan membeli komponen-komponen tersebut dari supplier luar negeri.
Beberapa komponen dari piano yang akan dirakit pada section mounting dapat dilihat
pada Tabel 4.1 berikut ini:



Tabel 4. 1 Komponen pada assembly
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Section Pembuatan

No Nama Komponen Gambar Komponen K
) o omponen
1. Sideboard L — Section Stringing
Assembly
2. Leg Block Departemen Painting
3. Front Beam Departemen Painting
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Section Pembuatan

No Nama Komponen Gambar Komponen Komponen
4, Keybed Departemen Painting
5. Action Warehouse
6. Keyboard Warehouse

Komponen yang akan dirakit pada departemen assembly khususnya pada section
mounting adalah sideboard sebagai rangka untuk piano dan komponen penyusun lainnya

seperti leg block, front beam, keybed, action, dan keyboard. Selain data komponen yang
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akan dirakit, diambil juga data PSI atau plan sales inventory dari perusahaan yang
digunakan sebagai acuan dalam perhitungan on time rate seperti pada tabel dibawah :

Tabel 4. 2 Data Plan Sales Inventory

Unit/day 21 unit Unit/day 22 unit Unit/day 22 unit
. . Working
Working Day 21 Working Day 21 Day 19
Sub Total 437 Sub Total 469 Sub Total 418
Bulan Oktober Bulan November Bulan Desember
Model Production Model Production Model Production
GB1K 252 GB1K 294 GB1K 167
GN1 66 GN1 88 GN1 159
GN2 18 GN2 8 GN2 10
DGB1 101 DGB1 79 DGB1 82
TOTAL 437 TOTAL 469 TOTAL 418

Diketahui bahwa pada data production plan sales inventory di Bulan Oktober adalah
sebesar 437, Bulan November sebesar 469, dan pada Bulan Desember sebesar 418. Data
ini digunakan sebagai acuan model yang harus dibuat oleh tim produksi di lapangan.
Selain itu juga diambil data on time rate pada section tersebut seperti terlihat pada

Gambar 4.6 sebagai berikut:

Data On Time Rate

e (Oktober November Desember Target

1200% 100,06  100,0%  100,0% 99,7% 98.5%
105,0% ’
: 100,0%  100,0%  100,0% 99.1% 98-6%

90,0%
, 85;6% 85,0% 84,9%
75,0% ’ ° ° Sa930%

60,0%
45,0%
30,0%
15,0%

0,0%

Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 Week 5

Gambar 4. 7 Data On Time Rate Perusahaan
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Berdasarkan rata-rata on time rate yang dihasilkan pada Bulan Oktober sampai Desember
terjadi penurunan signifikan pada bulan Desember terlebih pada minggu ke-5 bulan
tersebut. Pada bulan inilah akan dilakukan analisis penyebab terjadinya penurunan
persentase on time rate sehingga perusahaan dapat melakukan perbaikan kedepannya
hingga mencapai on time rate 100%. Data persentase on time rate dari bulan Oktober

2023 sampai Desember 2023 ditunjukkan pada Gambar berikut ini:

ON TIME RATE GP OKTOBER

100,0% 100,0% 100,0%

105,0%

100,0%
95,0%
90,0%

87,0%
85,0%

80,0%

Gambar 4. 8 Data On Time Rate Bulan Oktober
Sumber : Data Perusahaan

ON TIME RATE GP NOVEMBER

120,0%
100,0%

100,0% 100,0%

80,0% 95,5%
60,0% 77,3%
40,0%
20,0%

0,0%

Gambar 4. 9 Data On Time Rate Bulan November
Sumber : Data Perusahaan
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ON TIME RATE GP DESEMBER

120,0%

100,0%
90,9%

100,0% 95,5%  90.9%

0,
81,8% 81,8% 86,4%

80,0%
86,4% 86,4%

60,0% 77,3%
40,0%
20,0%

0,0%

Gambar 4. 10 Data On Time Rate Bulan Desember
Sumber : Data Perusahaan
Berdasarkan data diatas, persentase on time rate tiap bulannya mengalami grafik yang
fluktuatif. Namun pada Bulan Desember, grafik yang dihasilkan dari persentase on time
rate cenderung mengalami penurunan hingga mengakibatkan rata-rata persentase on time
rate tidak berada pada standar yang ditentukan yaitu 80%. Berdasarkan data tersebut,
dilakukan pengolahan terkait penyebab turunnya persentase on time rate khususnya pada

Bulan Desember agar tidak terjadi penurunan kembali pada bulan-bulan berikutnya.

4.3 Pengolahan Data

Sebelum melakukan pengolahan menggunakan metode Root Cause Analysis dan Fault
Tree Analysis dilakukan pengolahan data on time rate sebagai data statistik yang akan
digunakan terkait dengan model-model grand piano yang tidak tepat atau tidak sesuai
dengan plan produksi pada Bulan Oktober, November, dan Desember. Sample data untuk
model-model yang tidak sesuai dengan plan produksi pada bulan Oktober sampai

Desember ditunjukkan pada Tabel 4.2 sebagai berikut:



Tabel 4. 3 Tabel Data Bulanan On Time Rate
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Sample Data Bulan Oktober

Res
FG Col Dest Item Plan ult -
Code Model or in Code Ctrl Plan No Date Result PrI]a
date
VFV55 VFY06 GP202311030 25/10/2 26/10/2
6o CN1 PEAZ g, 00272 023 023 1
WQ78 75618 GP202311060 24/10/2  25/10/2
pgp COBIK PELZ i, 00279 023 023 1
ZV782 GBIK PW |, ZVBAL GP2023L1070 251072 261012
20 EN H 00 00291 023 023
VFQ42 GBIK PW _, VAG7 GP202311080 26/10/2 27/1072
20  SC3 H 940 00270 023 023
U626 GBIK . |, ZVAS7 GP2023L1100 301072 31102
50 EN 90 00288 023 023
U626 GBIK . |, ZVAS7 GP2023L1100 301072 3L10°2
50 EN 90 00289 023 023
Sample Data Bulan November
VFV55 VEY09 GP202312070 24/11/2 27/11/2
o9 ©GN2 PELZ ", 00299 023 023 &
VFV55 VFY06 GP202312080 29/11/2 30/11/2
gp CON PEAZ T, 00293 023 023 &
VFV55 VFY06 GP202312080 29/11/2 30/11/2
gp CON PEAZ T, 00294 023 023 &
VFV55 VFY06 GP202312080 29/11/2 30/11/2
o0 °N PEAZ T, 00295 023 023 &
VFV55 VFY06 GP202312110 29/11/2 30/11/2
o CN1 PE AZ ", 00290 023 023 &
WQ78 75617 GP202312060 27/11/2 24/11/2
260 CBIK PEAZ o, 00302 023 023 1
Sample Data Bulan Desember
VFV55 VEY06 GP202312130 04/12/2 05/12/2
6o CN1 PEAZ g, 00292 023 o023 ©
VFV55 VEY06 GP202312140 05/12/2 06/12/2
6o CN1 PE AZ g, 00293 023 o023 1t
VFV55 VEY06 GP202312150 05/12/2 06/12/2
6o CN1 PE AZ g, 00290 023 o023 ©
215442 PW 75618 GP202312150 08/12/2 11/12/2
o COBIK  AZ g 00305 023 o023 ©
VFV55 VEY06 GP202312180 06/12/2 07/12/2
6o CN1 PE AZ g, 00290 023 o023 1t
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Sample Data Bulan Oktober

Res
FG Col Dest Item Plan ult -
Code Model or in Code Ctrl Plan No Date Result Prlla
date
WQ78 75618 GP202401000 27/12/2  26/12/2
agp CGBIK PELZ T4 00331 023 o023 L
VFV55 VFY06 GP202312150 08/12/2 06/12/2
gp CN1L PEAZ g 00293 023 023 2

Model Tidak OTR Oktober-Desember

3

"

= Kategori Delay = Kategori Advance

Gambar 4. 11 Model Tidak OTR

Pada bulan Oktober terdapat 7 model yang diproduksi melebihi dari waktu yang telah
ditentukan. Selain itu, pada bulan Oktober ini tidak terdapat piano yang diproduksi lebih
awal (advance). Pada Bulan November terdapat 6 model grand piano yang diproduksi
melebihi dari waktu yang ditentukan (delay). Selain itu, juga terdapat 1 model grand
piano yang dikerjakan lebih awal dari waktu yang ditentukan perusahan (advance).
Sedangkan pada Bulan Desember diketahui bahwa terdapat 72 model piano yang
dikerjakan melebihi dari waktu yang ditentukan (delay). Selain itu juga terdapat 2 model
piano yang dikerjakan lebih awal dari waktu yang ditentukan baik satu hari maupun dua
hari sebelum tenggat plan produksi (advance). Selain pengolahan data on time rate,

peneliti juga melakukan pengolahan data untuk produktivitas sebagai berikut:



Tabel 4. 4 Perhitungan Produktivitas
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Bulan Closing (Sept-23) Oct-23 Nov-23 Dec-23
Jumlah Operator 7 6 6 6
Jumlah Operator
Actual 7,0 5,6 6,0 6,0
Rasio Hadir 100% 99% 99% 97%
Plan 22 22 22 22
Output 8 Jam 24 22 22 20
Output 8 jam + OT 24 22 22 20
% OT 0% 0% 0% 0%
Produktivitas 0,430 0,488 0,447 0,420
Efisiensi 108,75% 119,6% 111% 104%
Target Produktivitas 0,430 0,430 0,430 0,430
% Ketercapaian 14% 4% -2%

0,500
108,75%
0,400 0,430
0,300
0,200
Closing (SEPT)

Produktivitas Mounting GP

119,6%

/\

0,488 -

111%

0,447

Oct-23 Nov-23

104%

——
0,420

Dec-23

120,00%

100,00% e=@== Produktivitas

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

Gambar 4. 12 Produktivitas Mounting Grand Piano

Target
Produktivitas

Efisiensi

Pada pengolahan data produktivitas bulan Oktober hingga Desember dapat disimpulkan

bahwa produktivitas berada diatas closing project sebelumnya pada bulan September

namun tidak pada bulan Desember yaitu sebesar 0,42. Pengolahan data yang dilakukan
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pada penelitian ini yaitu menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA), Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA), dan Fault Tree Analysis (FTA).

4.3.1 Root Cause Analysis (RCA)

4.3.1.1 Diagram Fishbone

Tahapan yang dilakukan adalah untuk mencari akar penyebab permasalahan dengan
menggunakan diagram fishbone atau diagram tulang ikan. Fishbone diagram atau yang
biasa disebut diagram sebab-akibat digunakan untuk memaparkan informasi terkait
faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya penurunan persentase on time rate pada
Bulan Desember pada section ini. Berikut merupakan diagram fishbone penyebab

penurunan persentase on time rate:

Environtment Machine

N
(Lingkungan) (Mesin) fan

(Manusia)

Kurangnya perawatan

Operator Baru
mesin

Barang menumpuk

N

Trouble pada Skill Operator

Hanya terdapat 1 jalur
mesin tertenty

- Kurangnya
pintu masuk section gy

pengetahuan leader

Produksi tidak
sesuai plan

Mesin yang tidak
fleksibel
Penurunan Persentase

On Time Rate

Identitas tanggal
pengambilan tidak terlihat

Pengambilan material b N

tidak sesuai FIFO

Keterlambatan
kedatangan material
Defect sebelum

proses produksi

Defect produk

Potensi NG nyata /

saat proses assembly

Method Material
(Metode) (Bahan)

Gambar 4. 13 Diagram Fishbone

Berdasarkan diagram fishbone diatas dapat diketahui hubungan sebab dan akibat yang
terjadi pada section tersebut. Diagram tersebut menunjukkan terdapat banyak faktor yang
menyebabkan terjadinya penurunan persentase on time rate yang ada. Setelah melakukan

pembuatan diagram fishbone dilakukan analisa seperti pada Tabel 4.4 berikut:



Tabel 4. 5 Analisis Fishbone
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Faktor Analisis Penyebab

Keterangan

Manusia (Man) Kurangnya pengetahuan leader

atau kepala kelompok

Produksi tidak sesuai plan

Skill operator

Operator baru

Pengetahuan kepala
kelompok terkait dengan
mekanisme on time rate
pada tiap section sangat
dibutuhkan. Terlebih ketua
kelompok bertanggung
jawab  penuh terhadap
output  produksi  yang
dihasilkan dan kaitannya
dengan plan yang ada
Produksi yang seharusnya
dilakukan adalah
berdasarkan plan sales
inventory yang dilakukan
oleh perusahaan sehingga
setiap  produksi  harus
disesuaikan dengan plan
yang ada

Skill ~ operator  sangat
berpengaruh pada efisiensi
dari  produksi. Operator
dengan skill yang rendah
akan menghambat proses
produksi berjalan

Adanya operator baru baik
dari section lain atau

operator yang baru bekerja
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Faktor

Analisis Penyebab

Keterangan

Mesin (Machine)

Bahan (Material)

Trouble pada mesin tertentu

Kurangnya perawatan mesin

Mesin yang tidak fleksibel

Keterlambatan

material

kedatangan

membuat produksi
terhambat sehingga output
yang dihasilkan pun tidak
maksimal

Adanya trouble pada mesin
akan membuat produksi
berhenti sehingga output
yang masuk ke section
selanjutnya juga akan
terhambat

Perawatan mesin  atau
maintenance mesin secara
berkala sangat dibutuhkan.
Perawatan ini dilakukan
agar mesin dapat bekerja
secara maksimal sehingga
akan meminimalisir
terjadinya trouble

Terdapat beberapa mesin
yang penggunaannya tidak
fleksibel ~ akibat  dari
komponen mesin seperti
kabel sehingga memicu
trouble pada mesin
Material yang digunakan
dalam produksi tidak hanya
berasal dari section

sebelum dilakukannya
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Faktor

Analisis Penyebab

Keterangan

Metode (Method)

Defect produk sebelum dan saat

proses assembly

Pengambilan material tidak sesuai
FIFO

assembly sehingga
perlunya ketepatan waktu
antara kedatangan material
yang berasal dari vendor
dengan proses produksi
yang berjalan

Section assembly
merupakan section
perakitan dimana piano
akan dirakit menjadi satu
kesatuan. Kualitas produk
dari  section  sebelum
assembly tentu diperlukan.
Adanya defect produk
sebelum proses assembly
akan menghambat proses
perakitan yang ada
sehingga output yang
dihasilkan tidak maksimal
Pengambilan material
sangat diperhatikan dalam
proses produksi.
Pengambilan material
harus sesuai dengan first in
first out. Hal ini tentu
disesuaikan dengan plan
produksi yang ada sehingga
output yang dihasilkan juga
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Faktor Analisis Penyebab Keterangan

akan sesuai dengan plan
yang direncanakan
Lingkungan Hanya terdapat 1 jalur pintu Hanya terdapat 1 jalur
(Environment) masuk pintu masuk pada section
ini sehingga barang
terkesan menumpuk dan
apabila terjadi cacat maka
barang tetap harus berjalan

hingga akhir

4.3.2 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Pada metode FMEA, analisis yang dilakukan berkembang untuk mengetahui seberapa
besar pengaruh buruk yang dirasakan terkait timbulnya potensi kegagalan. FMEA
digunakan dengan tujuan untuk mengetahui sumber-sumber dan akar penyebab dari

masalah yang terjadi.

Pada tabel FMEA terdapat tiga penilaian yaitu severity yang merupakan penilaian
yang berkaitan dengan seberapa besar kemungkinan karena dampak yang timbul dari
kegagalan atau kecacatan yang terjadi. Severity memiliki skala penilaian 1 sampai 10
dengan arti skala 10 merupakan dampak terpuruk, untuk ranking pada severity rating
dapat dilihat pada Tabel 2. 2. Occurrence merupakan penilaian dengan suatu tingkatan
tertentu yang mengacu pada beberapa frekuensi terjadinya cacat, untuk ranking pada
occurrence rating dapat dilihat pada Tabel 2. 3. Nilai frekuensi kegagalan yang terjadi
menunjukan frekuensi masalah yang terjadi akibat dari potential cause. Detection
merupakan penilaian seperti severity dan occurrance karena memiliki tingkatan, untuk
ranking pada detection rating dapat dilihat pada Tabel 2. 4. Pada penilaian tingkat
detection memiliki peran yang sangat penting dalam proses menemukan potensi
penyebab yang menimbulkan terjadinya kerusakan atau kegagalan serta tiindakan

perbaikan yang akan dilakukan. Setelah penilaian pada severity (S), occurrence (O), dan
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detection (D) dilakukan tahap berikutnya yaitu mencari nilai RPN (Risk Priority Number)

dengan cara mengalikan ketiga penilaian tersebut. Berikut ini merupakan rumus RPN:

RPN =Sx0xD

Tabel dibawah ini merupakan potential failure dan potential cause dari turunnya

persentase on time rate khususnya pada bulan Desember

Tabel 4. 6 Potential Failure dan Potential Cause

Kategori Potential Failure Mode Potential Cause Current Control
Manusia Kurangnya skill Adanya operator Dilakukan training
(Man) operator pada section baru atau untuk operator terkait

terkait dan mesin yang operator transfer dengan proses
ada yang masuk produksi yang
dijalankan
Produksi tidak sesuai Kurangnya Melakukan training
dengan plan PSI (Plan pengetahuan dengan memberikan
Sales Inventory) leader atau ilmu terkait dengan
kepala kelompok sistem PSI terhadap
terkait ~ dengan leader atau kepala
sistem PSI (Plan kelompok yang ada
Sales Inventory)
Mesin Trouble pada mesin Beberapa bagian Mengganti bagian
(Machine) tertentu mesin sering mesin yang trouble
terjadi  trouble dengan bagian yang
akibat mesin  fleksibel sehingga
yang tidak memudahkan
fleksibel  untuk operator dan membuat
digunakan  dan jadwal maintenance
kurangnya mesin

perawatan mesin
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Kategori Potential Failure Mode Potential Cause Current Control
Bahan Terjadi defect produk Banyaknyadefect Melakukan  quality
(Material) sebelum sebelum  proses control terhadap

assembly section sebelum
sehingga assembly agar tidak
mengakibatkan ada defect sebelum
beberapa  part proses assembly
harus dilakukan dilakukan dan saat
perbaikan proses assembly
terlebih  dahulu dilakukan
juga adanya
potensi NG nyata
sehingga output
yang dihasilkan
tidak maksimal
Kedatangan ~ material Terdapat barang Memastikan dahulu
tidak sesuai plan yang datang barang yang akan
terlambat dilakukan  assembly
sehingga  akan agar dapat dilakukan
menghambat perakitan sesuai
proses produksi dengan
yang dijalankan  waktuproduksi
Metode Pengambilan material Adanya Melakukan rekap data
(Method) tidak sesuai FIFO (First pengambilan pengambilan  secara
in First Out) material yang FIFO agar sesuai
tidak sesuai FIFO dengan plan produksi
(First in First yang diinginkan
Out)  sehingga

akan  membuat
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Kategori Potential Failure Mode Potential Cause Current Control
produksi  tidak
OTR
Lingkungan Barang yang menumpuk Hanya terdapat 1 Melakukan penataan
(Environtment) jalur pintu masuk ruang kerja yang
section sehingga efektif guna

apabila  terjadi melancarkan proses
defect tidak dapat assembly tersebut
melanjutkan

proses produksi

Berdasarkan diskusi dengan foreman terkait yaitu section mounting assembly grand

piano, berikut merupakan hasil perhitungan dari RPN yang ditunjukkan pada Tabel 4.6:

Tabel 4. 7 Perhitungan RPN

Potential _
] ] Potential Current
Kategori Failure S O D RPN
Cause Control
Mode
Manusia Kurangnya Adanya Dilakukan
(Man) skill operator operator baru training untuk

pada section atau operator operator

terkait dan transfer yang terkait dengan

mesin  yang masuk proses

ada produksiyang 5 5 4 100
dijalankan
dan
preventive

maintenance

terkait dengan
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Potential )
Kategori Failure Potential current S O D RPN
Mode Cause Control
mesin  yang
dijalankan
Produksi Kurangnya Melakukan
tidak sesuai pengetahuan training
dengan PSI leader atau dengan
(Plan Sales kepala memberikan
Inventory) kelompok ilmu  terkait
terkait dengan dengansistem 7 6 6 252
sistem PSI PSI terhadap
(Plan Sales leader atau
Inventory) kepala
kelompok
yang ada
Mesin Trouble pada Beberapa Mengganti
(Machine) mesin bagian mesin bagian mesin
tertentu sering terjadi yang trouble
trouble akibat dengan bagian
mesin yang Yyang fleksibel rorr s
tidak fleksibel sehingga
untuk memudahkan
digunakan operator
Bahan Terjadi defect Banyaknya Melakukan
(Material) produk defect sehingga quality
mengakibatkan control 8 7 7 392
beberapa part terhadap
harus section
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Potential )
Kategori Failure Potential current S O D RPN
Mode Cause Control
dilakukan sebelum
perbaikan assembly agar
terlebih dahulu tidak ada
defect
sebelum
proses
assembly
dilakukan
Kedatangan  Terdapat Memastikan
material tidak barang yang dahulu barang
sesuai plan datang yang akan
terlambat dilakukan
sehingga akan assembly agar
menghambat dapat 5 5 5 125
proses dilakukan
produksi yang perakitan
dijalankan sesuai dengan
waktu
produksi
Metode Pengambilan  Adanya Melakukan
(Method) material tidak pengambilan rekap data
sesuai FIFO material yang pengambilan
(Firstin First tidak  sesuai secara FIFO 7 5 6 210
Out) FIFO (First in agar  sesuai
First Out) dengan plan

sehingga akan
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Potential )
] _ Potential Current
Kategori Failure S O D RPN
Cause Control
Mode
membuat produksi yang
produksi tidak diinginkan
OTR
Lingkungan Penempatan  Adanya Melakukan
(Environtment) komponen penempatan penataan

yang kurang yang tidak ruang kerja

tertata tertata yang efektif
sehingga guna 6 5 6 180
menghambat melancarkan
proses proses
assembly assembly
tersebut

Berdasarkan hasil perhitungan Risk Priority Number (RPN) didapatkan hasil potensi
risiko penyebab turunnya persentase on time rate tertinggi yaitu defect produk 392,
trouble pada mesin tertentu sebesar sebesar 343, produksi yang tidak sesuai dengan PSI
sebesar 252, dan pengambilan material tidak sesuai dengan FIFO sebesar 210. Penilaian
ini merupakan hasil diskusi dengan pihak terkait yaitu dengan foreman departemen

assembly khususnya section mounting.

4.3.3 Fault Tree Analysis (FTA)

Setelah dilakukan analisis mengenai akar permasalahan menggunakan root cause
analysis, lalu dilakukan upaya perbaikan dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA). Analisis ini dilakukan dengan tujuan untuk menemukan akar penyebab
dari permasalahan yang terjadi dengan menganalisis urutan dari penyebab tertinggi
sampai dengan penyebab terendah. Oleh karena itu, metode ini efektif untuk menemukan

inti permasalahan dan mendapatkan usulan solusi perbaikan yang akan dilakukan.
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Fault Tree merupakan gambaran komponen-komponen sistem (basic event) serta
hubungan antara basic event dan top event. Diawali dengan mengidentifikasi top event
yaitu proses pengeleman tepatnya penggunaan lem yang melebihi batas kadaluwarsa,
kemudian mengidentifikasi akar penyebab dari setiap kegagalan dasar (basic event) dari
masing-masing top event, penyebab tersebut merupakan masalah serius yang perlu
ditangani dengan tindakan yang tepat. Berikut ini merupakan Fault Tree Analysis (FTA)
untuk mengidentifikasi akar penyebab dari permasalahan yang terjadi:

Defect produk

Terjadi defect produk sebelum Terjadi defect produk saat
proses assembly prozes assembly

Adanya potens NG nyata alabat
tidak adanya penempatan
part untuk assembiy

Melakukan beberapa kaizen
terkait dengan penempatan part
untuk assembly

Defect terjadi karena benturan Defect terjadi karena proses
mesin vang digunalkan produksi yang dijalankan

Melakukan beberapa kaizen
guna mengurangi defect vang
terjadi

Melakukan proses produks
zezual petunjuk kerja vang ada

Gambar 4. 14 Fault Tree Analysis Faktor Defect Produk

Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA) terhadap defect produk bahwa terdapat beberapa penyebab kegagalan.

Dalam hal ini defect terbagi menjadi dua yaitu defect sebelum proses assembly dilakukan
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dan defect saat proses assembly dilakukan. Beberapa hal dapat dilakukan oleh perusahaan
sebagai upaya perbaikan diantaranya dengan membuat beberapa kaizen terkait dengan
defect akibat mesin dan kaizen mengenai penempatan part serta melakukan kajian ulang

terkait dengan petunjuk kerja yang ada.

Trouble pada mesin tertentu

Umur mesin yang sudah tua dan Szlzh zatu mesin sebelum proses
digunakan terus menerus setiap assembly vaitu section siringing
hari mengalami kerusakan

Kuranema maintenace Kerusakan pada mesin di section
s stringing akibat kabel vang tidak
mesin = - F
flekzikel

Melakukan penggantian kabel
pada mesin dengan bahan vang
lebih fleksibel

Tidak adanya jadwal vang pasti Operator kurang
terkait denpan mesin yang sering bertanggungjawal terhadap
troublz mesin vang dijalankan

Mengadzkan pelatihan terkait
dengan qufonomous
maintenance

Membuat jadwal maintenance
mesin secara berkala

Gambar 4. 15 Fault Tree Analysis Faktor Trouble Mesin

Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA) terhadap trouble pada mesin tertentu bahwa terdapat beberapa penyebab
kegagalan. Hal dapat dilakukan oleh perusahaan sebagai upaya perbaikan diantaranya
dengan mengubah beberapa part dalam mesin agar lebih fleksibel, pembuatan jadwal
maintenance mesin secara berkala, dan mengadakan pelatihan terkait dengan operator

maintenance.
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Produkezi tidak sesuai PSI
(Plarn Sales Inventory)

Sistem PSI vang susah dipahamm
oleh leader ztan kepala kelompol:

Kurangnya pengetahuan feader
atau kepala kelompok terkait
sistem PSI

Melakukan pelatihan
kepadz leader terkait sistem PSI

Gambar 4. 16 Fault Tree Analysis Faktor Ketidaksesuaian Plan

Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA) terhadap ketidaksesuaian produksi dengan Plan Sales Inventory (PSI)
yang dibuat perusahaan bahwa terdapat sebuah penyebab kegagalan yaitu kurangnya
pengetahuan leader atau kepala kelompok terkait dengan sistem Plan Sales Inventory
(PSI). Dalam hal ini perusahaan dapat melakukan perbaikan dengan melakukan pelatihan

terkait dengan sistem Plan Sales Inventory (PSI).
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Pengambilan material tidak
zezual FIFO

Peletakan label keterangan
barang pada beberapa section
tidal terlihat dengan jelas

Membuat label keterangan
pada tempat vang lebih mudah
dijangkan

Gambar 4. 17 Fault Tree Analysis Faktor Pengambilan Tidak FIFO

Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan dengan menggunakan metode Fault Tree
Analysis (FTA) terhadap pengambilan material yang tidak sesuai dengan First in First
Out (FIFO) bahwa terdapat sebuah penyebab kegagalan yaitu terkait dengan peletakan
informasi barang yang tidak terlihat dengan jelas. Dalam hal ini perusahaan dapat

melakukan perbaikan dengan pembuatan informasi yang mudah dijangkau.
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BAB V
HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Data On Time Rate

Penggunaan sistem PSI atau Planning Sales Inventory pada PT. Yamaha Indonesia
membuat perusahaan ini harus melakukan forecasting atau peramalan untuk mengetahui
banyaknya plan produk yang akan dihasilkan. Plan ini harus terpenuhi pada setiap
departemen yang ada di produksi. Departemen produksi harus menjalankan proses
produksi dengan tepat sasaran karena hal ini berkaitan dengan kepuasan pelanggan.
Apabila perusahaan melakukan produksi sesuai dengan permintaan yang ada dengan tepat
waktu maka pelanggan akan merasa puas sehingga akan kembali membeli produk yang
ditawarkan. Ketepatan produksi yang dilakukan dengan plan yang dibuat dianalisis dalam
persentase kepatuhan yang disebut On Time Rate (OTR).

On time rate adalah adalah hasil perhitungan persentase kepatuhan pesanan yang
dikirim tepat waktu (Sekolah Pengadaan, 2023). Dalam hal ini on time rate digunakan
untuk mengevaluasi dan mengidentifikasi permasalahan pada proses pengiriman
sehingga produk dapat dikirimkan sesuai dengan plan yang telah direncanakan. Dalam
persentase on time rate terdapat 3 kategori yaitu on time rate atau sesuai dengan
dilambangkan angka 0, terlambat mengirimkan atau delay dengan dilambangkan tanda
negatif, dan melebihi waktu pengiriman atau advance yang dilambangkan dengan angka

sesuai dengan kelebihan waktu yang dilakukan.

Berdasarkan pada data Gambar 4.4 diketahui bahwa persentase on time rate pada bulan
Oktober dan Desember cenderung mengalami penurunan. Pada bulan Oktober dan
November penurunan terjadi namun tetap mencapai standar on time rate yang ditetapkan
perusahaan. Sedangkan pada bulan Desember penurunan terjadi hingga menyebabkan on
time rate tidak mencapai standar yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu 80%. Penurunan

ini perlu dianalisis guna mencapai perbaikan pada on time rate bulan-bulan selanjutnya.
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On time rate bulan Oktober 2023 mengalami penurunan dimulai sejak tanggal 24
Oktober 2023 yaitu sebesar 95,7%. Penurunan terbesar bulan Oktober terjadi pada
tanggal 25 Oktober 2023 dimana penurunan on time rate adalah sebesar 91,3%. Pada

bulan ini terdapat 7 model yang diproduksi melebihi dari waktu yang telah ditentukan.

On time rate bulan November 2023 mengalami penurunan dimulai sejak tanggal 24
November 2023 yaitu sebesar 95,5%. Penurunan terbesar bulan November terjadi pada
tanggal 29 November 2023 dimana penurunan on time rate adalah sebesar 77,3%. Pada
bulan ini terdapat 6 model grand piano yang diproduksi melebihi dari waktu yang
ditentukan. Selain itu, juga terdapat 1 model grand piano yang dikerjakan lebih awal dari

waktu yang ditentukan perusahan.

Grafik on time rate pada bulan Desember cenderung mengalami penurunan yang
sangat drastis. On time rate bulan Desember 2023 mengalami penurunan dimulai sejak
tanggal 4 Desember 2023 yaitu sebesar 90,9%. Untuk penurunan terbesar bulan
Desember terjadi pada tanggal 27 Desember 2023 dimana penurunan on time rate adalah
sebesar 18,2%. Pada bulan Desember diketahui bahwa terdapat 72 model piano yang
dikerjakan melebihi dari waktu yang ditentukan. Selain itu juga terdapat 2 model piano
yang dikerjakan lebih awal dari waktu yang ditentukan baik satu hari maupun dua hari
sebelum tenggat plan produksi. Untuk model keseluruhan dari data 3 bulan terakhir yaitu
Oktober sampai Desember untuk kategori delay sebanyak 3 model dan kategori advance

sebanyak 85 model.

Persentase on time rate akan berpengaruh pada produktivitas yang merupakan aspek
penting bagi perusahaan. Berdasarkan Tabel 4.3 diketahui bahwa pada bulan September
2023, section mounting telah melakukan closing project untuk value stream mapping
dengan menghasilkan produktivitas sebesar 0,430 dengan ketercapaian output yang
diinginkan. Pada bulan Oktober dilakukan perhitungan terkait produktivitas dan
dihasilkan nilai produktivitas sebesar 0,488. Nilai produktivitas pada bulan Oktober
melebihi dari closing project yang dilakukan pada bulan September. Begitu juga pada

bulan November 2023, produktivitas yang dihasilkan adalah sebesar 0,447 yang artinya
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melebihi closing project sebelumnya. Namun, pada bulan Desember produktivitas yang
dihasilkan adalah 0,420 dengan output yang dihasilkan tidak mencapai plan produksi
yang ada. Hal inilah yang menjadi fokus penelitian dimana produktivitas yang dihasilkan
pada bulan Desember ini tidak mencapai dari produktivitas pada closing project yang
telah dilaksanakan pada bulan September 2023 sesuai dengan penurunan on time rate

pada bulan tersebut.

5.2 Analisis Faktor Penyebab Ketidaktepatan On Time Rate
Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan ketidaktepatan on time rate. Hal ini

dianalisis dengan beberapa metode berikut:

5.2.1 Analisis Penyebab dengan Root Cause Analysis (RCA)

Pada analisis pembahasan mengenai penyebab turunnya persentase on time rate ini
menggunakan diagram fishbone untuk menemukan penyebab terjadinya penurunan on
time rate pada 3 bulan terakhir khususnya pada bulan Desember 2023. Selain itu, pada
analisis terdapat validasi penyebab terjadinya penurunan untuk masing-masing faktor.
Berikut ini merupakan pembahasan diagram fishbone dan validasi penyebab terjadinya

penurunan on time rate:

a. Manusia (Man)
Manusia merupakan faktor cukup penting dalam analisis yang dilakukan. Faktor
pada manusia diantaranya adalah kurangnya pengetahuan leader atau kepala
kelompok terkait dengan sistem plan sales inventory yang mengakibatkan beberapa
kepala kelompok melakukan produksi sesuai dengan barang yang tersedia. Selain itu
juga terdapat faktor berupa skill operator yang rendah sehingga menghambat proses
produksi yang dijalankan baik pada section dilakukannya on time rate maupun
section sebelum assembly dilakukan. Selain faktor tersebut, juga terdapat faktor
operator baru yaitu operator yang masuk untuk membantu section tersebut. Dalam
hal ini operator melakukan transfer in untuk section tersebut sehingga produksi akan
terhambat apabila operator yang masuk tidak dapat menjalankan tugasnya secara

optimal.
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Mesin (Machine)

Faktor pada mesin yang dapat menyebabkan turunnya persentase on time rate
diantaranya adalah trouble yang terjadi pada mesin tertentu. Mesin fixing wire music
pada section sebelumnya yaitu section stringing mengalami kerusakan pada bulan
Desember yang mengakibatkan produksi tidak sesuai dengan rencana yang
dijalankan. Selain itu, kurangnya perawatan mesin yang dilakukan terlebih mesin
bekerja setiap harinya. Hal ini harus dilakukan mengingat dari umur mesin yang
cukup lama sehingga perlunya perawatan pada bagian mesin-mesin tertentu. Oleh
karena itu, perlu dilakukan koordinasi dengan bagian maintenance untuk melakukan
cek mesin secara teratur agar mesin dapat bekerja secara maksimal dan menghasilkan
output yang sesuai dengan plan yang direncanakan.

Bahan (Material)

Faktor bahan berpengaruh pada proses assembly yang dilakukan. Faktor material
atau bahan yang menyebabkan turunnya persentase on time rate adalah
keterlambatan kedatangan material. Kedatangan material yang terlambat akan
menghambat proses assembly atau perakitan yang dilakukan. Selain itu, terdapat
faktor defect produk sebelum dan saat proses assembly dilakukan. Hal ini berkaitan
dengan komponen penyusun piano. Apabila dari komponen tersebut mengalami
defect atau cacat maka proses perakitan tidak dapat dilakukan. Seperti contohnya
pada section stringing yang menghasilkan sideboard atau kerangka piano yang
memiliki defect, akan diperbaiki terlebih dahulu untuk kemudian dapat dilakukan
perakitan dengan komponen piano lainnya. Selain itu untuk komponen pinblock yang
mengalami defect sehingga membuat produksi terhambat.

Metode (Method)

Faktor metode yang berpengaruh pada penurunan on time rate adalah pengambilan
yang tidak sesuai dengan first in first out sehingga mengakibatkan terjadi perbedaan
antara ouput yang dihasilkan dengan plan yang direncanakan. Hal ini akan
mengakibatkan penurunan persentase on time rate. Meskipun produk yang dihasilkan

dapat digunakan untuk plan hari berikutnya, persentase on time rate tetap dihitung
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berdasarkan dengan output yang sesuai dengan plan hari itu. Dengan kata lain, output
yang tidak terpakai akan menjadi nilai advance pada persentase on time rate.

e. Lingkungan (Environtment)
Pada faktor lingkungan terdapat faktor dimana hanya terdapat 1 jalur masuk untuk
section ini. Hal ini menyebabkan keterlambatan pengiriman apabila saat proses
produksi mengalami kegagalan maka aliran tersebut akan terhenti sehingga output

yang dihasilkan tidak maksimal.

5.2.2 Analisis Penyebab dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Analisis dengan menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis adalah metode
untuk mengidentifikasi potensi kegagalan pada proses produksi yang dijalankan.
Penggunaan FMEA pada penelitian ini merupakan FMEA proses, hal ini karena
pengamatan hanya dilakukan saat proses produksi yang dijalankan dan tidak
memperhatikan dari aspek desain produk. Langkah awal dalam penggunaan metode
FMEA adalah menentukan failure mode, hal ini digunakan untuk memperoleh nilai rating
dari severity, occurrence, dan detection (Mayangsari, Adianto, & Yunita, 2015).

Berdasarkan Tabel 4.6 yang dianalisis bersama foreman terkait menunjukkan bahwa
terdapat 4 faktor tertinggi penyebab turunnya persentase on time rate diantaranya adalah
trouble pada mesin tertentu dengan nilai risk priority number sebesar 392. Untuk
penyebab tertinggi kedua adalah terjadi defect produk sebelum proses assembly dilakukan
maupun saat proses assembly dilakukan yaitu dengan nilai risk priority number sebesar
343. Faktor ketiga yang menjadi penyebab turunnya persentase on time rate adalah
produksi yang tidak sesuai dengan plan sales inventory yaitu dengan nilai risk priority
number sebesar 252. Untuk faktor tertinggi terakhir adalah pada pengambilan material

tidak sesuai dengan FIFO dengan nilai risk priority number sebesar 210.

Dari hasil identifikasi Failure Mode and Effect Analysisi (FMEA) perlu dilakukan
analisis lebih lanjut mengenai 4 faktor penyebab turunnya persentase on time rate. Oleh

karena itu, pada tahap selanjutnya akan dilakukan analisis menggunakan Fault Tree
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Analysis (FTA) dengan menggunakan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi dari
tahapan FMEA sebagai Top Event pada analisis FTA.

5.2.3 Analisis Penyebab dengan Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis adalah pemodelan diagram dari berbagai kombinasi kesalahan (fault)
yang menyebabkan awal dari failure event yang ditetapkan secara paralel (Pyzdek, 2002).
Metode ini dilakukan untuk menemukan beberapa kegagalan dari berbagai faktor resiko
yang ada menggunkan top-down approach dimana analisis dilakukan dari level atas atau
top level lalu diteruskan ke bawah dengan menggunakan tampilan visual (gambar) dan
mengevaluasi jalur dari sebuah sistem.

Terdapat perbedaan antara Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dengan metode
Fault Tree Analysis (FTA). Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah sebuah
metode yang digunakan untuk mengidentifikasi, menghilangkan kecacatan dan masalah
pada proses produksi, baik yang telah diketahui maupun yang memiliki potensi terjadi
pada sistem. Sedangkan untuk metode Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode
yang digunakan untuk mengidentifikasi resiko yang berperan pada timbulnya kegagalan
berdasarkan dari kejadian puncak (top event) sampai dengan kegagalan dasar (root

cause).

Pada Gambar 4.11 menunjukkan bahwa top event trouble pada mesin tertentu
dikarenakan beberapa faktor diantaranya akibat dari umur mesin yang sudah tua. Hal ini
akibat dari kurangnya maintenance mesin. Selain itu juga karena faktor kerusakan mesin
pada proses sebelum assembly yaitu pada section stringing yang mengakibatkan produksi
terkendala dan nilai on time rate tidak terpenuhi. Berikut ini merupakan strategi perbaikan
yang dapat dilakukan pihak perusahaan untuk mengurangi faktor penyebab trouble pada

mesin pada Tabel 5.1:
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Tabel 5. 1 Rekomendasi Trouble Mesin

No Permasalahan Rekomendasi Perbaikan
1.  Kurangnya maintenance pada mesin-mesin 1. Membuat jadwal
yang sudah berumur maintenance mesin secara
berkala
2. Melakukan koordinasi

dengan bagian maintenance

untuk perbaikan mesin
3. Mengadakan pelatihan
terkait dengan autonomous
maintenance  agar  saat
terjadi trouble operator yang
mengoperasikan mesin
dapat memperbaikinya

terlebih dahulu

2. Kerusakan mesin pada section sebelum 1. Melakukan penggantian
proses assembly vyaitu kabel yang tidak kabel menggunakan bahan
fleksibel yang lebih fleksibel agar
tidak  terjadi kembali
kerusakan pada  mesin

tersebut

Pada Gambar 4.12 menunjukkan bahwa top event defect produk dikarenakan beberapa
faktor. Pada defect produk ini berasal dari dua faktor diantaranya adalah defect sebelum
proses assembly dan defect saat proses assembly dijalankan. Defect produk sebelum
proses assembly berasal dari section stringing yaitu karena benturan dari mesin yang
digunakan. Sedangkan defect pada proses assembly berupa penempatan yang kurang
tertata sehingga menyebabkan banyak temuan NG nyata. Berikut ini merupakan strategi
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perbaikan yang dapat dilakukan pihak perusahaan untuk defect pada produk pada Tabel
5.2:

Tabel 5. 2 Rekomendasi Defect Produk
No Permasalahan Rekomendasi Perbaikan

1. Defect produk sebelum proses assembly 1. Melakukan kaizen pada
akibat benturan mesin section stringing berupa
pelapisan  bagian  yang
tajam sehingga tidak akan
merusak frame dan
menghambat proses
produksi
2. Melakukan kaizen pada
section stringing berupa
pembuatan kerangka frame
untuk mencegah terjadinya

benturan pada mesin ke

frame
2. Defect produk sebelum proses assembly 1. Melakukan pengkajian
akibat proses produksi ulang terhadap petunjuk

kerja yang ada sehingga
tidak terjadi kembali defect
tersebut
3.  Defect produk saat proses assembly akibat 1. Melakukan beberapa kaizen
penataan komponen yang kurang tertata terkait dengan penempatan
part untuk assembly

Pada Gambar 4.13 menunjukkan bahwa top event produk tidak sesuai dengan plan sales

inventory adalah karena sistem PSI yang susah dipahami oleh leader atau kepala
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kelompok. Berikut merupakan usulan perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan yang
ditunjukkan oleh Tabel 5.3:

Tabel 5. 3 Rekomendasi Ketidaksesuaian PSI
No Permasalahan Rekomendasi Perbaikan

1. Produk tidak sesuai dengan PSI (Plan Sales 1. Melakukan pelatihan
Inventory) kepada leader terkait
dengan sistem PSI atau
plan sales inventory yang

telah dibuat

Pada Gambar 4.14 menunjukkan bahwa top event pengambilan material tidak sesuai
dengan FIFO atau First in First Out. Berikut merupakan usulan perbaikan yang dapat

dilakukan perusahaan yang ditunjukkan Tabel 5.4:

Tabel 5. 4 Rekomendasi Ketidaksesuaian FIFO

No Permasalahan Rekomendasi Perbaikan
1. Pengambilan material tidak sesuai dengan 1. Melakukan perubahan
FIFO terkait dengan

pembuatan label pada
tempat yang lebih
terjangkau  sehingga
pengambilan  barang
sesuai dengan apa yang
ada terlebih dahulu
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5.3 Penerapan Usulan Perbaikan Penurunan Persentase On Time Rate

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan pada penelitian ini, ditemukan beberapa
faktor tertinggi penyebab terjadinya penurunan on time rate. Hasil tersebut kemudian
dijadikan usulan untuk dilakukan pada departemen assembly grand piano. Berikut ini

merupakan usulan perbaikan yang dilakukan:

1. Membuat jadwal maintenance mesin secara berkala

©YAMAHA

Maintenance Stringing Grand Piano
Mesin Periode Bulan Tanggal Maintenance Perlakuan
Januari 1 Januari 2024 [ Terdaksana
15 Januari 2024 [2) Teraksana
Februari 1 Februari 2024 [0 Teraksana
15 Februari 2024 [0 Teraksana
Fixing Tuning Pin D 1 Maret 2024 O Tertaksana
15 Maret 2024 O Teraksana
April 01 April 2024 O Teraksana
15 April 2024 [ Terlaksana
Mei 1 Mei 2024 O Teraksana
15 Mei 2024 O Teraksana
Maintenance Stringing Grand Piano
Mesin Periode Bulan Tanggal Maintenance Perlakuan
Januari 1 Januari 2024 Terlaksana
15 Januari 2024 Terlaksana
Februari 1 Februari 2024 [ Teraksana
15 Februari 2024 [ Terlaksana
Fixing Wire Music Maret 1 Maret 2024 [ Terlaksana
15 Maret 2024 [J Teraksana
April 01 April 2024 [ Terlaksana
15 April 2024 O Teraksana
Mei 1 Mei 2024 O Terlaksana
15 Mei 2024 [J Teraksana

Gambar 5. 1 Jadwal Maintenance Mesin
Pembuatan jadwal maintenance mesin secara berkala akan membantu
menurunkan faktor penyebab turunnya on time rate akibat dari trouble mesin
tersebut.
2. Mengadakan pelatihan terkait dengan autonomous maintenance atau perawatan

yang melibatkan operator mesin dimana operator tidak hanya bekerja sebagai
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operator mesin saja tetapi juga melakukan aktivitas perawatan mesin secara
sederhana seperti pembersihan dan pengecekan.
3. Melakukan penggantian kabel menggunakan bahan yang lebih fleksibel

Tabel 5. 5 Perbaikan kabel
Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan

Mesin pada proses fixing bass stringing grandpiano mengalami trouble dimana
kabel pada mesin ini tidak fleksibel sehingga dilakukan perubahan kabel pada
section ini.

4. Melakukan kaizen pada section stringing berupa pelapisan bagian yang tajam

sehingga tidak akan merusak frame dan menghambat proses produksi.
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Tabel 5. 6 Perbaikan kaizen 1 frame

Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan

Melakukan kaizen pada section stringing berupa pembuatan kerangka frame

untuk mencegah terjadinya benturan pada mesin ke frame.

Tabel 5. 7 Perbaikan kaizen 2 frame

Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan
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6. Adanya defect pinblock membuat para operator harus melakukan pengkajian
ulang terkait dengan petunjuk kerja yang ada.

Tabel 5. 8 Perbaikan defect proses

Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan

Melakukan pengkajian ulang
terkait dengan Petunjuk Kerja
terkait dengan speed rpm

putaran arm drill

7. Melakukan beberapa kaizen terkait dengan penempatan part untuk assembly

Tabel 5. 9 Perbaikan NG nyata
Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan

AROM
Rl

LTI
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Beberapa kaizen yang dilakukan guna mengurangi defect produk atau potensi NG
nyata dengan melakukan pembuatan tray untuk penempatan screw sesuai dengan

jumlah screw yang terpakai.

Melakukan pelatihan kepada leader terkait dengan sistem PSI atau plan sales
inventory yang telah dibuat. Selain itu juga berkoordinasi dengan tim PSI agar
dapat menjelaskan kepada leader atau kepala kelompok terkait dengan sistem PSI

yang dijalankan.
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9. Melakukan perubahan terkait dengan pembuatan label pada tempat yang lebih
terjangkau sehingga pengambilan barang sesuai dengan plan yang ada.

Tabel 5. 10 Perbaikan FIFO

Sebelum perbaikan Setelah Perbaikan
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5.4 Hasil Peningkatan On Time Rate dan Produktivitas Setelah Perbaikan

Setelah dilakukan perbaikan terjadi peningkatan persentase on time rate dan produktivitas
dari section ini. Berikut merupakan data rata-rata persentase on time rate pada bulan
Oktober 2023 sampai Januari 2024

Tabel 5. 11 Persentase On Time Rate Oktober 2023 — Januari 2024
Departemen Process Oktober November  Desember Januari
GP Mounting 98,6% 98,52% 74,88% 78,94%

DEPARTEMEN ASSY GP

120,00%
98,60% 98,52%

100,00% ._.\
80,00% ~F———% 80%
0,
60,00% 74,88% 78,94% ——GP

Target
40,00%

20,00%

0,00%
OKTOBER NOVEMBER DESEMBER JANUARI

Gambar 5. 2 Grafik Peningkatan Persentase On Time Rate

Setelah dilakukan perubahan, terjadi peningkatan persentase on time rate dari bulan
Desember yaitu sebesar 74,88% menjadi 78,94% pada bulan Januari. Namun, persentase
ini masih belum mencapai target dari perusahaan yaitu sebesar 80%. Hal ini disebabkan
karena departemen assembly grand piano mempunyai hutang untuk keterlambatan
produk yang ada pada bulan sebelumnya sehingga pada bulan Januari digunakan untuk
melunasi hutang produk yang ada. Hal ini selaras dengan produktivitas pada section ini

sebagaimana ditunjukkan pada grafik Gambar 5.3 berikut:
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Produktivitas Mounting GP

0,500 119.6%

108,75% /\ 111% 107% 120,00%

/ 0,488 \ 104%
o @@= Produktivitas
T —~—— 100,00%

0,400 0,430 0,432
0,420 80,00%
Target
Produktivitas
60,00%
Efisiensi
0,300 40,00%
20,00%
0,200 0,00%
Closing (SEPT)  Oct-23 Nov-23 Dec-23 Jan-24

Gambar 5. 3 Grafik Peningkatan Produktivitas

Berdasarkan grafik di atas terjadi peningkatan produktivitas yang semula 0,420 atau tidak
memenubhi target terakhir pada closing bulan September naik menjadi 0,432 atau sedikit
melebihi target closing project terakhir. Hal ini sesuai dengan peningkatan persentase on
time rate yang ada di bulan tersebut. Perbaikan yang dilakukan perlu ditingkatkan untuk
mencapai persentase on time rate 80%.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan didapatkan kesimpulan untuk menjawab

rumusan masalah sebagai berikut:

1. Ontime rate adalah persentase ketercapaian plan produksi dengan aktual produksi
yang terjadi. Dalam kurun waktu 3 bulan terjadi penurunan yang signifikan
khususnya pada bulan Desember. Pada bulan Desember rata-rata on time rate
yang dihasilkan hanya sebesar 74,9%. Hal ini menyebabkan tidak tercapainya on
time rate sesuai dengan standar yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar
80%. Tidak tercapainya on time rate pada bulan Desember ini menjadi fokus
penelitian untuk dapat dilakukan analisis penyebab turunnya on time rate tersebut
sehingga tidak terjadi pada bulan-bulan berikutnya.
2. Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan tidak tercapainya on time rate pada
departemen Assembly Grand Piano khususnya pada Bulan Desember diantaranya
a. Faktor Manusia
Faktor pada manusia diantaranya adalah kurangnya pengetahuan leader atau
kepala kelompok terkait dengan sistem plan sales inventory, skill operator
yang rendah sehingga tidak dapat menjalankan tugasnya secara optimal.

b. Faktor Mesin
Faktor pada mesin yang dapat menyebabkan turunnya persentase on time rate
diantaranya adalah trouble yang terjadi pada mesin tertentu akibat dari
kurangnya maintenance mesin dan mesin yang cenderung tidak fleksibel.

c. Faktor Bahan
Faktor bahan yang menyebabkan turunnya persentase on time rate adalah
defect produk yang terjadi sebelum dan setelah proses assembly dan

keterlambatan kedatangan material.
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d. Faktor Metode
Faktor metode yang berpengaruh pada penurunan on time rate adalah
pengambilan yang tidak sesuai dengan first in first out (FIFO) akibat dari label
keterangan yang tidak terlihat jelas.

e. Faktor Lingkungan
Pada faktor lingkungan yang berpengaruh pada turunnya persentase on time
rate adalah barang yang menumpuk dikarenakan hanya terdapat 1 jalur masuk
section.

3. Perbaikan yang dilakukan yaitu dengan membuat jadwal untuk maintenance
mesin secara berkala, mengadakan pelatihan terkait dengan autonomous
maintenance, melakukan penggantian kabel menggunakan bahan yang lebih
fleksibel, melakukan kaizen pada section stringing terkait dengan defect produk,
melakukan pengkajian ulang terkait petunjuk kerja, melakukan beberapa kaizen
terkait dengan penempatan part untuk assembly, melakukan pelatihan kepada
leader terkait dengan sistem PSI atau plan sales inventory yang telah dibuat, dan
melakukan perubahan terkait dengan pembuatan label pada tempat yang mudah
dijangkau. Dari perbaikan yang dilakukan telah meningkatkan persentase on time
rate yang semula 74,88% menjadi 78,94% serta produktivitas yang semula 0,420
menjadi 0,432.

6.2 Saran

Penulis telah melakukan proses penelitian dan telah mendapatkan hasil yang telah penulis
inginkan. Dalam pengamatan penulis pada saat melakukan penelitian pada departemen
assembly grand piano, terdapat beberapa saran yang ingin penulis sampaikan kepada

pihak perusahaan dan kepada pembaca, berikut merupakan saran dari penulis:

1. Saran bagi Perusahaan
a. Perusahaan dapat meningkatkan usulan perbaikan yang sudah ada sebelumnya

guna mencapai persentase on time rate 80%.
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b. Usulan perbaikan yang telah dilakukan dapat dijalankan secara rutin agar tidak

terjadi hal-hal serupa di masa yang mendatang.
2. Saran bagi Penelitian Selanjutnya

a. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menggunakan metode yang
lebih terperinci terperinci agar dapat mengidentifikai setiap proses kerja atau
lingkungan kerja guna untuk mendapatkan hasil atau solusi yang lebih
bervariatif.

b. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan untuk menganalisis lebih lanjut
terkait dengan permasalahan pemilihan bahan dan vendor terkait agar

permasalahan keterlambatan material dapat dihilangkan.
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1. Data On Time Rate Bulan Oktober

LAMPIRAN

A-1

Recowery Plan

L .
Actua | T

FECo ¥ | hodie ] ¥ peg ¥ Item Code ¥ Ctel Flan Ho | ® Plan Date | ¥ Fesulf ¥ Fesult - Plan| <0
WUEE4D | GEIK | FE | A2 WEHTE20 GP20231005000247 02/10:2023 02/10:2023 ]
W WESED (e FE | &2 WEHDEE0 GP20231005000250 02/10:2023 02/10:2023 ]
W WESED (e FE | &2 WEHDEE0 GP20231005000251 02/10:2023 02/10:2023 ]
wWW3sa0 [ GEIK | FE| B 2561740 GP20231005000259 02/10:2023 02/10:2023 ]
worsan [ GEIK | FE| L2 2561500 GP2021006000256 02/10:2023 02/10:2023 ]
worsan [ GEIK | FE| L2 2561500 GP20231008000257 02/10:2023 02/10:2023 ]
wWoTsa0 | GBIk | PE | L Z561300 GP20231006000258 0102023 0102023 0
WFWEEED e FE | 42 W DGS0 GP20231006000247 02/10/2023 02/10/2023 0
WFWEE40 GEIK | FE | A2 WF G20 GP20231006000246 03/10/2023 03/10/2023 0
WFWEEED (e FE | &2 W DS GP20231006000242 03/10:2023 03/10:2023 0
W WE5G0 e FE | 42 W rDGE0 GP20231006000243 03/10:2023 03/10:2023 0
WFWE530 Gk FE | 42 W D540 GP20231006000251 03/10:2023 03/10:2023 0
WaEE3I0 | GEIK | FE | .E 2561730 GF20231006000253 03/10:2023 03/10:2023 0
WETsA0 [ GBIk | FE | L2 2561800 GF20231003000253 02/ 10:2023 02/ 10:2023 0
WEITE2A0 GEIK. | FE | L2 Z5E1 800 EFP20231003000254 02102023 02102023 0
WEITE2A0 GEIK. | FE | L2 Z5E1 800 5F20231003000255 02/10/2023 02/10/2023 0
worsan [ GEIK | FE| L2 2561500 GFP20231003000256 02/10:2023 02/10:2023 ]
WFWEETO (e FE | L=Z WEHOTED GP20231003000249 02/10:2023 02/10:2023 ]
WFWEEA0 G2 FE | L=Z W TE20 2023003000251 02/10:2023 02/10:2023 ]
worsan [ GEIK | FE| L2 2561500 GP20231003000257 02/10:2023 02/10:2023 ]
worsan [ GEIK | FE| L2 2561500 GFP20231003000258 03/10:2023 03/10:2023 ]

b OTR Monthly Analisa dan Tindakan OTR | OTR | GO

a9 099185336 | |

Recaversy Flan N fictual T

FG GO ™ | Mody o [ v |l ~ I'tem Code| ¥ Ctrl Plan Ho | ¥ Plan Date| ¥ Result ¥ Fesult - Plan| -8
WEWEEED el FE | 42 W D6E0 GP2023 1 (O00Te 25102023 26/10/2023 1
WaTEa0 | GEIK | FE | L2 2561300 G20 1 DGO00eTY 241072023 23/10:2023 1
ZWTE0 | GEIKEM [PMH| LF ZvE4 GF20231 1 OF000291 25/10/2023 26/10/2023 1
WFO4220 | GEIKSCS [PaH| EF WAGTIA0 GP20231 1 000270 26/10/2023 271102023 1
ZLEMGE0 | GEIKEM | FE | LP ZwHETa0 GO 1 1 OO00ess 3041052023 3171072023 1
ZL62650 | GEIKEM | FE | LF w5730 GF20231 11 0000289 304 0/2023 02023 1
ZLE2660 | GBIKEM | PE | EF ZWHETED GP2023111 00002590 3041 02023 3110:2023 1




2. Data On Time Rate Bulan November

Recovery Plan h Actua| 1
Fi G ¥ | hod [ |: - & - I'tem Code| ¥ Ctrl Plan Ho | ¥ Plan Date| ¥ Fesult ¥ Fesult - Plan -0
WFWEEED Gk FE | &2 WFYDG20 GP20231103000271 01/11/2023 01/11°2023 0
W WEEGD G FE | A2 WEDRS0 GP2023110300027 2 01/11/2023 01/11/2023 ]
WEITE260 GEIE | PE | A2 2561770 GP20231103000273 01/11/2023 01/11/2023 0
WOTEE0 | GEIK | FE | AZ Z561770 GP2023103000279 01/11/2023 01/11/2023 0
Wi | GEIK | FE| B 2561790 GP20231103000287 01/11/2023 01/11/2023 ]
WEWEEED [ FE | &2 WFDG20 5F2023710000271 01/11/2023 01/11/2023 0
WOTE20 | GEIK | FE | L2 Z561 200 GP20231110000280 01/11/2023 01/11/2023 0
WEITE290 GBIk | FE| L2 ZaE1800 EF2023110000231 01/11/2023 01/11/°2023 0
WETE290 GElK | PE| L2 2661200 EP20231110000282 01/11/2023 01/11/2023 0
WOTE20 | GEIK | FE | L2 Z561 200 GP20231110000283 01/11/2023 01/11/2023 0
WETE290 GE1E | FE| L2 2561800 GP20231110000284 01/11/2023 01/11/°2023 0
WOTE20 | GEIK | FE | L2 Z561 200 GP20231110000285 01/11/2023 01/11/2023 0
WEWEETO G FE | LF W OTEO GP20231113000273 01/11/2023 01/11/2023 ]
WEWEETO G FE | L= WFOFED GP2023111200027 4 01/11/2023 01/11/2023 0
WOTEI0 | GEIK | FE | EZ Z561750 GP20231113000275 01/11/2023 01/11/2023 0
woraan | GEIK | FE | L2 2561200 GF20231113000280 01/11/2023 01/11/2023 ]
WETE290 GElk | PE 2661200 5F2023113000221 01/11/2023 01/11/2023 0
WO4210 | GEIKSCS | FE | EF WAGTEI0 GP20231114000266 01/11/2023 01/11/2023 0
G460 | GEIKEM | FE | LF ZLE4610 GP20231114000283 01/11/2023 01/11/°2023 0
b OTR Monthly | OTR Analisa OTRW4 GO | U2 | P21
Recovery Plan Actua | 1
FG Cg * ETIE b ; hd Item Code Ctrl Plan Ho | ¥ Flan Date | W Result ¥ Result - Plan vr
WFWEEA0 Ghi2 FE | L2 WFDa20 5P20231 207000239 241172023 271172023 1
WFWEERD G FE | 42 W D620 5P20231 205000293 20/11/2023 3112023 1
WFWEERD G FE | 42 W D620 EF2023 203000294 20/11/2023 3112023 1
WFWEERD G FE | 42 W D620 5P20231 203000295 20/11/2023 3112023 1
WFWEERD G FE | 42 W D620 5F20231 711000240 20/11/2023 3112023 1
WFWEERD G FE | 42 W D620 5P20231 711 000231 20/11/2023 3112023 1
Recowery Plan 3 Actual 1
FG Cg ¥ ETIF L E b Item Code W Ctr | Plan Mo | ¥ Flan Date | ¥ Result ® Result - Plan -0
WOTEIED | GEIK | FE | A2 2561 770 G203 206000302 271172023 24112023 -1 |




3. Data On Time Rate Bulan Desember

L5030.50505%
Recovery Plan 3 Aictua 1

Fi g » E,TE vpiv Item Code| ¥ Ctrl Plan No | ¥ Plan Date | ¥ Result ™ Result - Plan| ¥
W USSR G FE | A2 WEHTES0 GP20231212000232 01122023 01/12/2023 ]
WFWEEE0 (el FE | 42 W DEE0 GP20231212000293 01/12/2023 011272023 0

WF w5560 el FE | a2 W YD6E0 GR20231212000234 01/12/2023 011272023 0

W USSR G FE | A2 WEHTES0 GP20231212000235 01122023 01/12/2023 ]
worsel | GEIK | PE | A2 ZE61770 GP20231212000303 01122023 01/12/2023 ]
WW3S330 | GBIK | FE | B 2561740 GP20231212000306 01/12:2023 011272023 0
WFWE560 e FE | a2 W YD6E0 GP20231213000283 04/12/2023 041272023 0
WFWEEED (el FE | A2 W DES0 GP20231213000230 041272023 04/12:2023 0

W USSR G FE | A2 WEHTES0 GP20231213000291 04/12/2023 04/12/2023 ]

W USSR G FE | A2 WEHTES0 GP20231213000232 04/12/2023 05/12/2023 1
WFWEEE0 (el FE | &2 WEDES0 GP202312130002593 04/12/2023 04/1272023 0
WFWEETO (el FE | L= W OFED GP20231213000235 01/12/2023 01/12/2023 0
WFUEETO G FE | L2 WEHITED GP20231213000236 01122023 01/12/2023 ]
WFUEETO G FE | L2 WEHITED GP20231213000237 01122023 01/12/2023 ]
WFWEETO (el FE | L= W OTED GP202312130002592 01/12/2023 011272023 0
WoTs2I0 | GEAK | FE | EZ 2561750 GF20231213000233 01/12/2023 011272023 0
worsrn | GEIK | PE | EZ 2561780 GP20231213000300 01122023 01/12/2023 ]
worsrn | GEIK | PE | EZ 2561780 GP2023121300030M 01122023 01/12/2023 ]
WOTEIE0 | GEIK | FE | AZ 2561770 GP20231213000302 04/12/2023 041272023 0

OTR Monthly | OTR | W170 | W300 | W400 | P210



Recovery Plan N fictual 1
FG Cg ¥ E,r e Item Code| ¥ Ctr | Plan Mo | ¥ Plan Date | ¥ Fesulf ¥ Fesult - Plan|-¥
WEWEEED el FE | a2 WEDES0 GP20231213000252 04/12/2023 05/12/2023 1
WFWEEED (el ] FE | A2 WFHDES0 GP20231214000293 03/12/2023 (6/12/72023 1
WEWESED (el FE | A2 WSO GP20231215000230 05/12/72023 06/12/2023 1
Z 54420 GEIK  |PeH| A2 2561870 GP20231215000305 08/12/2023 11/12/2023 1
WEWESED (el FE | A2 WSO 2023113000230 06/12/2023 071272023 1
WwWoTsn | GEIK | PE | EZ 2561720 GP20231213000300 05/12/72023 06/12/2023 1
WWEd 0 | GEIKSCS | FE | EF WAGTEA0 GP20231213000288 06/12/2023 07122023 1
WR42E0 | GEIKSCI | PE | LP WASTAON GP20231213000239 06/12/2023 071272023 1
WEWESED (el FE | A2 WSO GP20231213000230 0711272023 08/12.2023 1
WOE2s0 | GEIK | FE | EZ 2561 750 GP20231213000303 07122023 08/12/2023 1
ZLE450 | GEIKEW | PE | LF ZLE4510 GP20231213000306 06/12/2023 071272023 1
WR42E0 | GEIKSCI | PE | LP WASTAON GP20231220000287 0711272023 08/12.2023 1
WOE2s0 | GEIK | FE | EZ 2561 750 GP20231220000297 07122023 08/12/2023 1
W40 | GEIKSCI | PE | EP WAGTSI0 GP20231221000236 08/12/72023 1171272023 1
WEWESED (el FE | A2 WSO GP20231221000230 1241272023 131272023 1
W wE560 54 FE | a2 WFYO6E0 GR20231221000231 12/12/2023 13/12/2023 1
WEWESED (el FE | A2 WSO GP20231221000232 1241272023 131272023 1
WwWoTsn | GEIK | PE | EZ 2561720 GP20231221000297 1171272023 1271272023 1
WOTE2s0 | GEIK | FE | EZ 2561 750 GR20231221000235 11/12/2023 12122023 1
OTR Monthly | OTR | W170 | W300 | W400 | P210
Recovery Plan 3 Actual 1
Fi Cg & Mc-d-v[F - FE - Item Code| ¥ Ctrl Plan Ho | ¥ Plan Date | ¥ Result ¥ Result - Plan|-¥
WETE2A0 | GEIK | FE | Lz 2561300 EP202400 D000 2122023 2611272023 -1 |
0263626364
Recovery Plan fictua | 1
Fid g » mva - FE v Item Code * Ctr | Plan Ho | ® Plan Date | ¥ Resulf ¥ Fesult - Plan| <0
wesso | om | Fe | a2 Ween | GP2023H000293 | 08122023 | 06122023 -2 |




4. On Time Rate Bulan Januari

[NE-TERTERITRTNL 3

Recouwery Plan

Actual 1

FECo ™ | HWodielf] ¥ D ¥ Item Code| ¥ Ctr | Flan Ho | ¥ Plan Date | ¥ Result +¥ Fesult - Plan|-¥
WFWES40 GEK | FE | &2 WEHTE20 GF2024M03000317 020172024 02/01/2024 0
WFWES40 GEK | FE | &2 WEHTE20 GF2024M03000313 020172024 02/01/2024 0
WETEA0 | GEIK | FE | L2 2561500 GF20240M0000330 02/01/2024 02/01/2024 1]
WETEA0 | GElK | PE | L2 Z561300 GF2024010000331 024012024 02/0172024 1]
ZILE26T0 | GEIKEM | PE | AF ZWHETI0 GF20240M0000336 020172024 02/01/2024 0
ZF4420 GEEK (PWH| A2 2561570 GP20240M0000332 030172024 03/01/2024 0
WFWESED Sk FE | A2 WEHDEE0 GF20240M0000316 030172024 03/01/2024 0
WFWESED Sk FE | A2 WEHDEE0 GF20240M0000317 030172024 03/01/2024 0
W G560 5 FE | A2 W rDaE0 GF2024010000313 03012024 03/01/2024 1]
WETEE0 | GEIK | PE | AZ Z561770 GP20240M0000325 03/01/2024 03/0172024 1]
ZI62700 | GEIKEM | PE | LR ZWHEE00 GP20240M000336 020172024 02/01/2024 0
wWoTsno | GEIK | PE | EZ 2561740 GP20240M000322 020172024 02/01/2024 0
woTsnao | GEIK | PE | L2 2561500 GP20240M000325 020172024 02/01/2024 0
wWoTsno | GEIK | PE | EZ 2561740 GP20240M000323 020172024 02/01/2024 0
WETE2I0 | GEIK | FE | EZ 2561780 GF202401M1000324 02012024 02/01/2024 0
WETE2I0 | GEIK | PE | EZ 2561780 GF20240M1000325 02012024 02/01/2024 1]
wWoTsno | GEIK | PE | EZ 2561740 GP20240M000326 020172024 02/01/2024 0
woTsnao | GEIK | PE | L2 2561500 GP20240M000323 020172024 02/01/2024 0
woTsnao | GEIK | PE | L2 2561500 GP20240M000330 020172024 02/01/2024 0
woTsnao | GEIK | PE | L2 2561500 GP20240M000331 020172024 02/01/2024 0
WETEA0 | GEIK | FE | L2 2561800 GF202401M1000332 02012024 02/01/2024 0
OTR Monthly | OTR | W170 | W300 | W400 | P210
L0505 30

Recovery Plan | fictual 1
Fi Co ™ EJF - FJ: - Item Code| ¥ Ctrl Plan Mo | * Plan Date | ¥ Result -8 Fesult - Plan|-
Z 64410 GE . | F"I.'H| L= 2561 590 GF2024001 300057 31400 g 30v01/2024 -1 |




Usbdbiibikbhg

Recovery Plan

Actual 1

FG Cg ™ mvr [ v |~ Item Code| * Ctel Plan Mo | ¥ Plan Date| ¥ Result -¥ Fesult - Plan K
WioEII0 | GEIK | PE | E 2561790 GP2024016000327 02:01/2024 10:01,/2024 1
WETAE0 | GEIK | PE [ A2 2861770 GP20240M13000322 11/01/:2024 12012024 1
WFE4210 | GEIKSCE | PE | ER WAGTEA0 GP20240722000310 10v01/2024 11/01/2024 1
WaTaI0 | GEIK | PE | EZ 2561720 SPRO2400 22000 3 10/01/,2024 11/01/:2024 1
wWoyE2I0 | GEIK | PE | EZ 2561750 GP2024012200037 11/01/2024 12/01/2024 1
WaTaI0 | GEIK | PE | EZ 2561720 SFRO2400 23000 2 11/01/:2024 12012024 1
wWOyEI0 | GEIK | FE | EZ 2561780 GF20240123000316 12/01/2024 15/01/2024 1
WaTaI0 | GEIK | PE | EZ 2561720 GP20240123000317 12/01/:2024 15/01/:2024 1
WEITE2I0 GEIK. | FE | EZ2 2561780 GP20240124000316 124012024 15/00/2024 1
WEWE540 Ghe2 FE | L2 WEDE20 GP20240124000315 15/01/2024 16012024 1
WEITE2I0 GEIK. | FE | EZ2 2561780 GP20240124000320 15/01/72024 16/01/,2024 1
ZUE9EE0 | GEIKEW | PE | LP 25740 EP202400 25000331 15/01/2024 16/01,/2024 1
WaTaI0 | GEIK | PE | EZ 2561720 GFR02400 PE000H 6 15/01/:2024 16/01/2024 1
wWoyseI0 | GEIK | PE | EZ 2561780 GP2072400 2500031 & 16/01/2024 17/01/2024 1
WaTaI0 | GEIK | PE | EZ 2561720 GP20240125000213 16/01/2024 17/01/,2024 1
wWoyE2I0 | GEIK | PE | EZ 2561750 GP20240125000320 16/01/2024 17/01/2024 1
WEWEEED S FE | A2 WSO SFRO2400 PHO00H 2 17/01/:2024 18/01/2024 1
WOTE60 | GEIK | PE | AZ 2561770 GF20240125000321 18/01/2024 19/01/2024 1
WR40 | GEIKSC: | FE | EP WAGTSI0 GFRO400 25000 0 16/01/2024 17/01/,2024 1
WO4210 | GEIKSCSE | FE | EF WAGETEH0 GF20240126000311 16/01/2024 17/01/2024 1
WEWE540 Ghe2 FE | L2 WEDE20 GP20240126000314 17/01/2024 18/01/2024 1
OTR Monthly | OTR | W170 | W300 | W400 | P210
LU
Recovery Plan fictua | 1
Fi 0g ¥ m,r e Item Code| ¥ Ctel Flan Ho | ¥ Plan Date | ¥ Result -X Fesult - Plan -
W WEEGD (el FE | &2 WF D620 EP202401 290003 2 19/01:2024 231012024 2
WFWESE0 Gk FE | A2 W TE40 2024023000315 19/01,/2024 23/01/2024 2
WFWESA0 Gk FE | L2 WEHTE20 GF2024030000315 19/01,/2024 23/01/2024 2
ZLGI6T0 | GEIKEM | FE [ 4P 25730 GP20R40I000z6 20:01/2024 31/01/2024 2
ZILE7700 | GEIKEM | FE | LR ZWHE500 GP20401 2000367 20/01/2024 310172024 2
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Data Produktivitas Bulan Januari

st 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 8 ‘ B | 10 ‘ 11 ‘ 12 16
Waktu Aktual o 48 | 28 | a8 | 455 o 0 28 | 46 | 48 | _s800 | ss00 0.00 0 48 48
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[Total waktu Aktual o | 48 | 48 | 28 [ a5 | o | 0 | 48 | 26 | a8 | 48 | a8 | 0 | 0 | a8 | 48
[ Output - 22| 22 | 22 | 22| | - 22 | 22 22| 22| 22| -1 B 22| :
[ kehadiran [ &% | 1eo% | 100% | 1o0% | | [ 1o0% | 83 | 1oo% | 100w | 100% | | [ 1oo% 100%
Input 1105
Output 477
i 043
Hari Kerja 22
Rasio Operator 3
%01 %
[output 8 jam +0T| 22
Output/ 8 Jam 22
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