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ABSTRAK 

PT. Yamaha Indonesia merupakan Perusahaan manufaktur asal Jepang yang 

memproduksi alat musik piano. Kelompok kerja Side Board Glue GP Berada dibawah 

nauangan departemen Assy GP dimana dilakukan perhitungan Produktivitas setiap 

bulanya untuk menilai kinerja dan melakukan perbaikan setelahnya. Dari Analisa awal 

Produktivitas kelompok kerja tersebut ditargetkan mencapai kenaikan Produktivitas 

sebanyak 0.41 unit/orang/jam atau kenaikan sebesar 15% dengan base awal sebesar 0.36 

unit/orang/jam, oleh karena itu untuk mencapai target yang diinginkan Perusahaan perlu 

menghitung efektivitas kinerja untuk mengetahui bagaimana caranya agar dapat 

meninglatkan Produktivitas sebesar 15%. Tujuan penelitian ini menganalisa kinerja 

operator dengan menggunakan tiga indikator OLE, mengetahui penyebab rendahnya nilai 

OLE dengan root cause analysis, dan memberikan usulan perbaikan untuk mengatasi 

rendahnya nilai OLE. untuk mengetahui efektivitas operator yang dapat mempengaruhi 

Produktivitas dilakukan perhitungan menggunakan metode OLE, dan Analisa penyebab 

masalah menggunakan RCA. Hasil penelitian yang didapatkan dengan rata-rata 

Availabilty ratio 97.49%, Performance Ratio 91.49%, dan Quality Ratio 78.66%. dan 

didapatkan nilai sebesar 70.87%, artinya tingkat efektivitas operator masih dibawah 

standar dunia. Hasil RCA didapatkan penyebab rendahnya nilai Performance yaitu output 

pada kelompok kerja Side Board Glue GP kerap kali tidak mencapai target, Kemudian 

untuk rendahnya nilai Quality dikarenakan masih banyak nya proses pada Side Board 

Glue GP yang menyebabkan terjadinya defect, diantaranya terdapat temuan Side Arm 

Plate tidak rata dan UKI. Kuntuk usulan perbaikan rendahnya nilai Performance yaitu 

keterlambatan material untuk bisa dikordinasikan dengan section sebelumnya Bersama 

dengan leader dan foreman terkait, kemudian untuk Quality ratio menambahkan klem 

pada saat proses pengepresan klem untuk meminimalisir terjadinya defect UKI. 

Kata Kunci: Kinerja, Overall Labour Effectiveness (OLE), Availabilty Ratio, Quality 

Ratio, Performance Ratio, Root Cause Analysis (RCA) 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri merupakan suatu usaha yang dilakukan untuk memproduksi barang jadi dengan bahan 

baku, bahan setengah jadi, dan bahan mentah melewati proses produksi dengan jumlah yang 

besar sehingga produk yang diproduksi tersebut dapat sebarluaskan dengan harga yang rendah 

dengan kualitas yang tinggi (Sandy, 2010). Oleh karena itu sektor industri merupakan salah 

satu sektor yang mempunyai peran yang cukup vital dalam pembangunan sebuah wilayah atau 

negara dan peningkatan pendapatan masyarakat. 

Salah satu sektor industri yang perenannya sangat penting yaitu industri manufaktur, 

dimana industri manufaktur merupakan indsutri yang mengelola atau merubah barang mentah 

menjadi barang setengah jadi ataupun barang agar mempunyai nilai tambah ketika dijual, 

kegiatan tersebut dilakukan secara mekanis (Andi, 2007). Dapat dilihat dari Kemenperin (2023) 

bahwa industri manufaktur dapat berkontribusi terhadap produk domestic bruto (PDB) nasional 

paling besar diangka 16,30% pada triwulan II tahun 2023. Pernyataan tersebut dapat diartikan 

bahwa perkembangan industri manufaktur di indonesia akan berkembang semakin pesat dan 

membuat perusahaan manufaktur akan bersaing dengan ketat (Somadi, 2020).  

Persaingan di dunia industri pada saat ini sangat ketat sehingga setiap perusahaan perlu 

memiliki strategi yang tepat dalam mempertahankan posisi perusahaan dari competitor. Oleh 

karena itu perusahaan harus mampu memenuhi kebutuhan konsumen dengan memberikan 

kepuasan dan membuat produk yang lebih unggul dibandingkan pesaing yang ada (Klusa & 

Nalepa, 2017). Dengan demikian perusahaan perlu melakukan pengukuran terkait keefektifan 

kinerja dari pekerja yang ada agar perusahaan dapat mempertahankan posisi perusahaan dari 

kompetitor. 

Salah satu hal yang dapat mencerminkan keefektifan dalam pemanfaatan sumber daya 

adalah produktivitas, dimana produktivitas sendiri dipengaruhi oleh output produksi dan input 

produksi, input produksi berkaitan dengan tenaga kerja atau sumber daya manusia yang 

digunakan dalam melakukan produksi dan waktu kerja yang disediakan perusahaan. Maka dari 

itu sumber daya manusia dan cara kerja dari operator memiliki peran yang cukup vital untuk 

mempengaruhi kenaikan dan penurunan produktifitas perusahaan. 
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PT. Yamaha indonesia merupakan perusahaan manufaktur asal jepang yang 

memproduksi alat music piano. Perusahaan asal jepang ini meproduksi dua jenis piano yaitu 

grand piano dan upright piano dengan berbagai jenis warna yang berbeda dan juga terdapat 

berbagai model piano dari jenis piano tersebut yang membuat variasi dari piano menjadi 

beragam dengan jumlah yang cukup banyak. Hasil dari produksi yang dilakukan PT. Yamaha 

indonesia di jual secara luas baik ke dalam negeri ataupun luar negeri seperti negara-negara di 

asia dan eropa. Dalam memproduksi piano nya PT. Yamaha indonesia dibagi menjadi tiga 

department yaitu department woodworking, painting, dan assembly, yang dimana masing-

masing department memiliki tugas dan fungsinya masing-masing. 

Departemen Assy gp merupakan department yang memiliki peran untuk melakukan 

penggabungan atau assambly dari yang awal mulanya part-part kemudian disusun menjadi satu 

kesatuan piano. Departemen ini juga menjadi akhir proses produksi piano dilakukan, oleh 

karena itu sangat diperlukan tingkat ketelitian dan performa yang mempuni dari operator 

sehingga proses produksi bisa berjalan dengan lancar. 

Didalam departemen assy gp terdapat kelompok kerja side board glue gp dimana 

kelompok ini melakukan kegiatan produksi menggunakan mesin yang dioperasikan dengan 

tenaga manusia seperti melakukan pengepresan, pemakanan, pemotongan, dan penghalusan 

pada side board dan sound board, dimana side board dan sound board ini merupakan part-part 

penyusun piano yang di assembly pada kelompok kerja side board glue gp dalam proses 

produksi terdapat beberapa permasalahan sehingga menyebabkan hasil produksi belum optimal 

sehingga target produktivitas tidak tercapai, hal inilah yang menyebabkan kerugian pada 

perusahaan pada kelompok kerja side board glue gp. Hal tersebut dapat terjadi karena pengaruh 

performa dan skill dari operator yang mengoperasikan mesin, selain itu juga ketercapaian 

produktivitas dapat juga terjadi karena waktu kerja yang belum dimanfaatkan dengan maksimal 

dan qualitas serta juga output yang terkadang belum mencapai standar yang sudah ditetapkan 

perusahaan sehingga menyebabkan produktivitaws yang belum mencapai target sebesar 15% 

pada kelompok kerja side board glue gp.  

Produktivitas pada setiap kelompok kerja dihitung setiap bulan agar dapat mendapatkan 

nilai yang aktual sehingga perusahaan dapat selalu memonitor performa di setiap kelompok 

kerja secara berkala, dilain sisi produktivitas juga merupakan acuan perusahaan untuk 

melakukan perbaikan pada proses produksi pada kelompok kerja tersebut. Oleh karena itu 

penting bagi perusahaan untuk selalu menjaga kestabilan ataupun meningkatkan produktivitas 
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disebuah kelompok kerja. Produktivitas kelompok kerja side board glue gp yang diambil pada 

periode bulan mei, dan juni masih belum bisa mencapai target yang ditetapkan yaitu kenaikan 

produktivitas sebesar 15% yaitu 0.41 unit/orang/jam dengan data base awal 0.36 

unit/orang/jam. Pada saat ini kelompok kerja side board glue gp sangat sulit untuk mencapai 

target kenaikan 15%. 

 

 

Gambar 1. 1 grafik produktivitas kelompok kerja side board glue gp 

Sumber: data effisiensi Departemen Assy GP 

 Dari Tabel 1.1 dapat dilihat pada base awal Produktivitas terjadi penurunan 

Produktivitas dalam tiga bulan terakhir yaitu pada bulan februari sebesar 0.37 unit/orang/jam 

dan pada bulan April menjadi 0.35 unit/orang/jam. Data Base awal yang diambil pada bulan 

Februari 2024, Maret 2024 dan April 2024 di rata-rata sebesar 0.36 unit/orang/jam kemudian 

untuk target yang ditetapkan yaitu kenaikan 15% yaitu sebesar 0.41 unit/orang/jam, namun pada 

bulan April Produktivitas mengalami penurunan oleh karena itu perlu dianalisa lebih lanjut 

bagaimana agar produktivitas dapat mecapai target yang ditetapkan perushaan yaitu kenaikan 

produktivitas sebesar 15%. 

Produksi yang dilakukan di PT. Yamaha indonesia bergantung pada performa operator, 

dimana operator memiliki pengaruh yang besar terhadap output yang dihasilkan. Oleh karena 

itu pemanfaatan kinerja dari operator sangat berpengaruh terhadap produksi yang dihasilkan. 

Sama halnya dengan performa operator, pemanfaatan waktu kerja operator yang tidak 
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dimaksimalkan dengan baik dapat menyebabkan target yang diberikan perusahaan yaitu 

kenaikan produktivitas sebesar 15% tidak dapat dicapai. 

Oleh karena itu perlu dilakukan pengukuran kinerja operator kelompok kerja side board 

glue gp menggunakan metode overall labor effectiveness (OLE) lalu menggunakan metode root 

cause analysis (RCA) untuk menganalisa hasil dari nilai OLE terendah. Overall labour 

effectivenes berguna untuk mengukur level kinerja operator agar peneliti dapat mengetahui 

kondisi efektivitas pada kelompok kierja side board glue gp, efektivitas pada operator sendiri 

dapat mempengaruhi produktivitas dari kelompok kerja tersebut. Penggunaan metode overall 

labour effectiveness ini menggunakan tiga indikator penting untuk mendapatkan nilai OLE pada 

kelompok kerja side board glue gp yaitu Availability, Performance, dan Quality. Setelah 

didapatkan nilai ole, kemudian dicari nilai ole yang paling rendah kemudian dialkukan analisa 

menggunakan metode root cause analysis (RCA) untuk mencari akar penyebab permasalahan 

yang menyebabkan produktivitas bisa mengalami penurunan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Pada PT. Yamaha Indonesia terdapat kelompok kerja Bernama Side Board Glue GP yang 

sampai saat ini kelompok kerja tersebut mampu memproduksi ratusan Unit piano setengah jadi 

tiap bulanya, Perusahaan menargetkan kenaikan Produktivitas sebanyak 15%, Oleh karena itu 

perlu dianalisa lebih lanjut bagaimana agar produktivitas dapat mecapai target yang ditetapkan 

perushaan yaitu kenaikan produktivitas sebesar 15%. Berdasarkan hal tersebut memunculkan 

pertanyaan penelitian, yaitu: 

- Bagaimana Analisa efektivitas kinerja operator pada section Side Board Glue GP 

berdasarkan perhitungan metode Overall Labour Effectiveness (OLE)? 

- Identifikasi permasalahan yang menyebabkan rendahnya nilai Overall Labour Effectiveness 

(OLE) pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

- Bagaimana usulan perbaikan yang dapat mejadi Solusi untuk meningkatkan nilai Overall 

Labour Effectiveness (OLE) yang dibawah standar 

1.3 Tujuan penelitian 

Tujuan penelitian yang ingin dicapai dalam penelitian kali ini yaitu sebagai berikut:  

1. Menganalisa efektivitas kinerja operator dengan menggunakan tiga indikator Overall 

Labour Effectiveness (OLE) 
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2. Mengetahui Penyebab rendahnya nilai Overall Labour Effectiveness (OLE) pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP menggunakan Root Cause Analysis 

3. Memberikan usulan perbaikan yang tepat untuk mengatasi nilai Overall Labour 

Effectiveness (OLE) yang rendah pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berikut merupakan manfaat dari penelitian: 

1. Bagi peneliti 

Dapat menerapkan keilmuan Teknik Industri dalam menganalisa sebuah permasalahan yang 

terjadi, kemudian memberikan usulan Solusi yang tepat untuk permasalahan yang ada pada 

penelitian kali ini. 

2. Bagi Pembaca 

Hasil penelitian kali ini diharpkan dapat menjadi acuan atau rujukan dan juga tambahan 

informasi untuk penelitian dimasa depan 

3. Bagi Perusahaan 

Manfaat yang didapatkan perusahan dari penelitian ini adalah dapat mengetahui informasi 

mengenai tingkat efektivitas kinerja operator pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

berdasarkan perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE), Perusahaan juga dapat 

mengetahui permasalahan yang terjadi pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

berdasarkan sudut pandang metode Overall Labour Effectiveness (OLE), dan juga 

Perusahaan dapat menjadikan penelitian ini sebagai acuan dalam pengambilan Keputusan 

dalam menentukan Solusi perbaikan kedepannya. 

1.5 Batasan Penelitian 

Pada penelitian ini terdapat yang berfunsi agar penelitian ini bisa terfokus ke tujuan dan masalah 

yang diteliti: 

1. penelitian ini dilakukan pada kelompok kerja Side Board Glue GP Department Assy GP 

PT. Yammaha Indonesia 

2. Objek pada penelitian ini tertuju pada kinerja operator dan hasil kerja dari kelompok kerja 

Side Board Glue GP, departement Assy GP, PT. Yamaha Indonesia 

3. Data yang dipakai dalam penelitian ini adalah data efisiensi dan data Rework pada 

kelompok kerja Side Board Glue GP departement Assy GP. 
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4. data yang didapatkan kemudian diolah dengan menggunakan metode Overall Labour 

Effectiveness (OLE) dan dilakukan analisis akar permasalahan dengan menggunakan root 

cause analysis 
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Literatur 

Kajian Literatur mencakup penelitian yang dilakukan sebelumnya dan relevan dengan 

penelitian yang akan dulakukan serta dapat digunakan untuk referensi dalam penelitian. Kajian 

literatur juga dapat difungsikan untuk mengetahui permasalahan, Batasan dan kekurangan 

penelitian yang sudah pernah dilakukan, serta melakukan pengembangan dari metode yang 

pernah dipakai oleh penelitian lain. Berikut merupakan penelitian yang pernah dilakukan yang 

digunakan sebagai referensi: 

Penelitian yang dilakukan oleh Hermawan et al. (2022) daengan judul “Penerapan 

Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Failere Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Pada Mesin Adhesive Di PT. Asia Chemical Industry”. Membahas terkait PT. Asia Chemical 

Industry merupakan Perusahaan yang bergerak dalam bidang Chemical Adhesive yang 

mengalami permasalahan terkait output produksi yang tidak mencapai target yang ditetapkan 

yaitu sebesar 2600 kg per bulan, diketahui penyebab nya dikarenakan sering terjadinya 

downtime pada kegiatan produksi. Dari permasalahan diatas digunakan metode Overall 

Equipment Effectifness (OEE) sebagai statistik pengukuran efisiensi mesin, dan Metode FMEA 

untuk mengevaluasi potensi kegagalan yang terjadi. Kemudian setelah dilakukan perhitungan 

didapatkan nilai rata-rata Availability (ketersediaan) dari mesin Adhesive 98,49%, Performance 

Efficiency sebesar 83,12%, Quality sebesar 93,63%, dal nilai OEE sebesar 76,65%. Dan 

didapatkan nilai RPN terbesar atau penyebab kegagalan terbesar terdapat pada perencanaan 

kurang baik dengan nilai 280 

Penelitian yang dilakukan oleh Devani & Syafruddi (2018) mengangkat judul “Usulan 

Peningkatan Efektivitas Tenaga Kerja Dengan Menggunakan Metode Overall Labour 

Effectiveness”. Membahas tentang pengendalian efektifitas kinerja dari Sumber Daya Manusia 

pada PT. “X” yang bergerak di bidang pengolahan karet mentah menjadi barang setengah jafi 

(work in process) yang kemudian di ekspor keluar negeri. Permasalahn pada PT. “X” yaitu 

belum maksimalnya jumlah produksi dengan rata-rata produksi reil yang dihasilkan dalam 

setahun sebesar 20.696.571 kg sedangkan untuk target yang ditetapkan sebesar 24.000.000 per 

tahun. Kemudian dilakukan perhitungan untuk menentukan nilai Overall Labor Effectivness 

dari tenaga kerja di bagian produksi dan menentukan akar penyebab dari permasalahan yang 

ada dan juga mengajukan Solusi atau usulan perbaikan yang perlu dilakukan. Setelah dilakukan 
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perhitungan didapatkan nilai OLE terendah sebesar 72.9% yaitu pada bulan Agustus, nilai OLE 

tersebut didapatkan dari tiga indicator yang berbeda yaitu untuk nilai Availability dengan 

rentang nilai sebesar 54,2% - 79,4%, lalu nilai Performance dengan rentang nilai 62,9%-100%, 

kemudian untuk rentang nilai Quality sebesar 98,8% - 99,6%. Dari ketiga indicator yang 

mempengaruhi nilai OLE tersebut paling rendah terdapat pada Availability atau Tingkat 

kehadiran karyawan yang masih rendah. Oleh karena itu usulan untuk meningkatkan nilai OLE 

yang diberikan adalah melakukan pelatihan secara berkala, memotivasi karyawan dan 

melakukan pengawasan terhadap karyawan, sedangkan untuk memenuhi target yang diberikan 

Perusahaan sebaiknya dilakukan penempatan tenaga kerja yang sesuai dengan keahlian nya  

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Anjani & Pratiwi (2021) dengan judul 

“Analisis Efektivitas Tenaga Kerja di Masa New Normal pada Departemen Finishing 

Menggunakan Overall Labor Effectiveness (OLE)”. Membahas tentang waktu kerja yang 

tersedia belum dimanfaatkan secara optimal oleh karyawan. Oleh karena itu tujuan dari 

penelitian ini adalah melakukan pengukuran terhadap Tingkat efektivitas Sumber daya Manusia 

sehingga Perusahaan dapat memaksimalkan potensi dari sumber daya manusia yang dimiliki. 

Penelitian ini menggunakan metode Overall Labor Effectiveness (OLE) dan Root Cause 

Analysis (RCA) untuk mengetahui akar penyebab masalah. Kemudian didapatkan nilai OLE 

sebesar 54% didapatkan dari tiga indicator yaitu Availability sebesar 84%, kemudian nilai 

Performance sebesar 78%, dan Quality sebesar 89%. Nilai OLE yang didapatkan masuk 

kedalam kategori tidak wajar (fairly typical level). Nilai OLE yang rendah ini disebabkan oleh 

operator yang tidak mencari jalan alternatif yang lebih dekat menuju Perusahaan, tidak ada 

control sparepart dari Maintenance, tidak ada genset di departement finishing dan kurangnya 

pelatihan kerja yang diberikan Perusahaan untuk karyawan, kemudian usulan yang perbaikan 

yang diberikan dari permasalahan tersebut adalah pemberian surat keterangan bekerja di sektor 

esensial, mengimplementasikan continous improvement, mengajukan pengadaan genset dan 

Perusahaan aktif untuk melakukan pelatihan kerja. 

Penelitian yang dilakukan oleh Rahmadiani & Kusrini (2023) yang berjudul “Operator 

Performance Analysis Using Overal Labor Effectiveness Method with Root Cause Analysis 

Approach” yang membahas terkait permasalahan kinerja karyawan di suatu area produksi pada 

PT. X yang secara konsisten tidak memenuhi target produktivitas Perusahaan selama periode 

tertentu. Penelitian ini menggunakan metode Overall Labor Effectiveness (OLE) untuk 

menghitung efektivitas karyawan di Perusahaan tersebut. Kemudian dari perhitungan OLE 
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yang dilakukan didapatkan rata-rata nilai OLE sebesar 71% yang artinya nilai tersebut masih 

berada dibawah standar internasional yaitu sebesar 85%. Perhitungan OLE tersebut didapatkan 

dari perhitungan tiga indicator lainya yaitu rata-rata nilai Availability (ketersediaan) sebesar 

93% dengan standar internasional sebesar 90%, nilai Performance (performa) sebesar 76% 

dengan standar internasional sebesar 95%, dan nilai Quality (kualitas) sebesar 100% dengan 

standar dunia 100%. Dari nilai OLE yang didapatkan yaitu sebesar 71% itu artinya bahwa 

bagian produksi tersebut belum mempunya efektifitas yang baik atau belum bisa 

memaksimalkan karyawan yang tersedia untuk mencapai target. Kemudian dilakukan Analisa 

dengan menggunakan metode Root Cause Analysis untuk memberikan usulan perbaikan berupa 

mendesain ulang tempat penyimpanan material, kemudian memberikan motivasi kepada 

karyawan berupa pemberian penghargaan karyawan berprestasi  

Penelitian yang dilakukan oleh Anwardi (2018) yang berjudul “Perbaikan Efektivitas 

Pekerja Menggunakan Overall Labour Effectiveness dan Fault Tree Analysis Studi Kasus: PT 

Riau Graindo Dumai” Perusahaan yang diteliti merupakan Perusahaan yang bergerak dibidang 

percetakan koran, PT. Riau Graindo Dumai ini memiliki permasalahan dalam mencapai target 

produksi yang sudah di tetapkan. Bahkan jumlah produksi tertinggi dalam setahun yaitu 

119.898 dan belum bisa mencapai target yang ditetapkan yaitu 125.00 eksemplar. Target yang 

tidak tercapai tersebut disebabkan oleh tingginya produk yang cacat. Oleh karena itu penelitian 

ini bertujuan untuk mengetahui niali OLE Perusahaan, mendapatkan angka kegagalan yang 

menyebabkan terjadinya produk cacat, memberikan usulan perbaikan dan 

mengimplementasikan usulan tersebut. Setelah dilakukan perhitungan kemudian didapatkan 

rata-rata nilai OLE sebesar 63,92% nilai tersebut didapatkan dari tiga indicator yaitu 

Availability, Performance, dan Quality nilai OLE yang didapatkan masih masuk kedalam 

kategori dibawah standar dunia, dengan standar dunia nilai OLE sebesar 95%. Untuk mencapai 

atau mendekati standar dunia tersebut dilakukan perbaikan dengan menggunakan pendekatan 

Fault Tree Analysis. Setelah itu didapatkan usulan perbaikan yaitu memberikan lembar contoh 

dengan koran A3 yang disesuaikan untuk setiap koran yang berwarna. Kemudian hasil 

implementasi tyang telah dilakukan menyebabkan nilai ole meningkat 4,8% menjadi 68,72%  

Penelitan selanjutnya yang deilakuakn oleh Hartono et al. (2020) yang berjudul 

“Evaluasi Overall Equipment Effectiveness Sebagai Upaya Perbaikan Produktivitas Mesin 

Produksi Kain Non-Wovens (Studi Kasus PT. Megah Sembada Industries)”. Penelitian tersebut 

membahas masalah pada PT. Megah Sembada Industri terkait mesin-mesin produksi yang 
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digunakan secara terus menerus tanpa henti dan menyebabkan penurunan kinerja terhadap 

mesin tersebut yang diantaranya mesin sering breakdown, kehilangan kecepatan ideal, dan 

kualitas yang buruk. Oleh karena itu tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengetahui nilai 

Overall Equipment Effectiveness mesin produksi saat ini, mencari akar penyebab rendahnya 

nilai Overall Equipment Effectiveness tidak sesuai harapan, dan mem beri perbaikan terhadap 

penyebab rendah nya nilai Overall Equipment Effectiveness mesin produksi kain non-wovens. 

Kemudian dilakukan perhitungan dari data yang diambil sejak November 2018-April 2019 dan 

didapatkan rata-rata nilai Availability sebesar 90,48%, kemudian rata-rata nilai Performance 

sebesar 94,82%, lalu rata-rata nilai Quality sebesar 96,81%. Dari ketiga indicator diatas 

kemudian dilakukan perhitungan untuk mendapatkan nilai Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) sebesar 82,2, yang artinya nilai tersebut masuk kedalam kategori under standard World 

Class yang Dimana nilai minimum dari standar dunia adalah 85%. Oleh karena itu perlu 

dilakukan Tindakan perbaikan atas tidak tercapainya nilai Overall Equipment Effectiveness 

dengan cara membuat jadwal perawatan berkala terhadap mesin produksi, membuat standar 

prosedur changeover produk, membuat parameter standar tiap jenis produk dan 

memperbaruinya setiap 1 bulan sekali. Setelah perbaikan itu sudah dilakukan kemudian nilai 

Overall Equipment Effectiveness mengalami kenaikan menjadi 88,30%.  

Penelitian yang dilakukan oleh Chandra & Ratnamurni (2022) berjudul “Pengendalian 

Kualitas Produk Tahu dengan Metode Analytical Hierarchy Process (AHP)”. Tujuan dari 

penelitian ini untuk mengetahui bobot prioritas dalam pengendalian kualitas produk Tahu 

Berkah, agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan harapan konsumen. Salah satu alat 

yang bisa digunakan dalam melakukan pengendalian kualitas yaitu dengan menggunakan 

metode Analytical Hierarchy Process (AHP). Kemudian didapatkan hasil dari pengrndalian 

kualitas yang dilakukan yaitu terdapat beberapa Langkah untuk melakukan pengendalian 

kualitas yaitu membuat tujuan pengendalian produk UD. Tahu Berkah yaitu untuk menjaga 

kualitas produk tahu yang dihasilkan seusai standar yang akan dicapai Perusahaan yaitu 

Performance, conformance dan perceived Quality. Kemudian dilakukan pengecekan Quality 

control mengecek terjadinya penyimpangan atau kecacatan produksi, kemudian dilakukan 

evaluasi dari Quality control yang dilakuakan. Kemudian dilakuakn pembobotan kriteria 

pengendalian kualitas yang ingin dilakukan apabila bobot semakin besar maka semakin tinggi 

prioritas atau pengaruh terhadap pengendalian kualitas, kemudian kriteria yang diambil yaitu 

tekstur, ukuran dan harga, subkriteria yang digunakan adalah meningkatkan kualitas, 
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meningkatkan daya saing dan meningkatkan kepercayaan, sedangkan alternatif yang diusulkan 

adalah pelatihan SDM, penerapan GMP dan meningkatkan Pengawasan. Menurut hasil 

perhitungan nilai bobot terbesar yaitu kriteria tekstur dengan nilai bobot sebesar 0,413, 

kemudian menurut perhitungan bobot terbesar sub kriteria meningkatkan kualitas dengan nilai 

bobot sebesar 0,648. Kemudian nilai bobot terbesar prioritas alternatif yaitu pelatihan SDM 

dengan nilai bobot sebesar 0,594. Berdasarkan perhitungan tersebut maka pengendalian 

kualitas produk kriteria tekstur, subkriteria meningkatkan kualitas dan alternatif pelatihan SDM 

perlu diprioritaskan. 

Penelitian yang dilakukan oleh Ozdemir et al. (2021) yang berjudul “Fuzzy multi-

objective model for assembly line balancing with ergonomic risks consideration”. Tujuan dari 

penelitian ini yaitu untuk menyeimbangkan lini perakitan dengan mempertimbangkan untuk 

melihat risiko ergonomic yang ada dengan menggunakan Fuzzy multi-objective model, model 

ini berfokus untuk meminimalisir cycle time agar lini produksi bisa menjadi lebih efisien. Hasil 

penelitian yang didapatkan yaitu peningkatan kinerja ergonomic dapat digapai dengan 

menggunakan pendekatan multi-objektif dan teori himpunan fuzzy kemudian rekomendasi yang 

diberikan dalam penelitian tersebut yaitu untuk mempertimbangkan efek sebab akibat dari 

risiko yang teridentifikasi pada pekerja yang sama dan faktor-faktor tekait pekerja dalam 

penilaian pekerja.  

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Liang et al. (2023) yang berjudul 

“Modelling and optimisation of energy consumption and profit-oriented multi-parallel partial 

disassembly line balancing problem” penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan proses 

disassembly line balance dalam masalah multi-objektif, Keputusan pengurutan, ketidakpastian, 

dan pertimbangan lingkungan, kemudian tujuan lain dari penelitian ini yaitu untuk 

mengembangkan algoritma yang efisien dan efektif dalam menyelsaikan permasalahan diatas, 

kemudian untuk membandingkan kinerja algoritma yang diusulkan dengan metode yang sudah 

dipakai. Kemudian hasil yang didapatkan dalam penelitian ini yaitu mengembangkan model 

dan algoritma untuk menyelsaikan Multi-Product Parallel Disassembly Line Balancing 

Problem (MPPDLBP) menggunakan algoritma genetika dan tabu search (GATS). Dalam 

penelitian ini algoritma GATS lebih baik dari pada algoritma genetika (GA) dan tabu search 

(TS) dalam segi optimisasi. Penelitian ini menggunakan sepuluh skema disassembly untuk 

sample produk limbah dan menganalisa Tingkat disassembly dari setiap tujuan.  
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Kemudian penelitian yang dilakukan oleh Alifia & Dhamanti (2022) yang berjudul 

“Implementation Of Root Cause Analysis On Patient Safety Iincidence In Hospital” penelitian 

ini memiliki tujuan untuk mengetahui penerapan Root Cause Analysis pada insiden keselamatan 

pasien di rumah sakit, penelitian ini lebih berfokus pada penerapan Root Cause Analysis di 

rumah sakit Prancis, Amerika Serikat,  dan Hongkong yang tidak berjalan dengan baik, dengan 

Solusi yang kurang efektif untuk membendung kejadian yang sama terjadi Kembali. Dari 

Penelitian yang dilakukan ini perlu adanya peningkatan kualitas penggunaan Root Cause 

Analysis (RCA) di rumah sakit dalam mengurangi risiko keselamatan pasien. Maka dari itu 

perlu ada Tindakan untuk melatih pekerja dalam penggunaan Root Cause Analysis (RCA), 

mempromosikan budaya keselamatan pasien, dan melakukan evaluasi proses implementasi 

dalam rangka meningkatkan efektivitas RCA untuk mencegah insiden keselamatan pasien  

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Holifahtus Sakdiyah et al. (2022) yang 

berjudul “Root Cause Analysis Using Fishbone Diagram: Company Management Decision 

Making” tujuan dari penelitian ini adalah melakukan identifikasi permasalahan yang berpotensi 

terjadi pada proses pengambilan Keputusan di Perusahaan sekaligus menemukan Solusi yang 

tepat dalam meningkatkan proses pengambilan Keputusan. Penelitian ini membahas Root 

Cause Analysis (RCA) untuk meningkatkan kualitas kinerja di berbagai industri, seperti industri 

farmasi, konstruksi, lilin, dan garam. Kemudian ada beberapametode analisis yang digunakan 

yaitu check sheet, diagram pareto, diagram fishbone, FMEA dan 5-Whys. Dari metode tersebut 

kemudian didapatkan permasalahan seperti keterlambatan dalam pengambilan Keputusan 

diperusahaan yang disebabkan beberapa faktor seperti manajemen yang tidak sepenuh nya 

terlibat pada saat pengambilan Keputusan, informasi yang kurang akurat, kurangnya softwere 

untuk pengolahan data, dan yang terakhir masih kurangnya integrasi antar divisi.  

Kemudian penelitian yang dilakukan oleh Mohd et al. (2023) yang berjudul 

“Implementation of Root Cause Analysis (RCA) in painting process for Malaysian automotive 

industries” tujuan dari penelitian adalah untuk mengimplementasikan Root Cause Analysis 

(RCA) pada proses pengecatan industri otomotif malaysia dalam Upaya mengatasi cacat yang 

terjadi, dan juga untuk meningkatkan kualitas produk dengan cara mengidentifikasi akar 

penyebab defect umum dalam proses pengecatan, kemudian didapatkan penyebab terjadinya 

defect pada proses pengecatan yaitu debu, ketidak konsistenan ketebalan cat dan permasalahan 

pada suhu oven menjadi penyebab utama terjadi produk cacat pada proses pengecatan. dari 

diagram pareto dua penyebab diatas menyumbang produk defect sebanyak 86,5% dari semua 
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defect. Kemudian rekomendasi yang diberikan yaitu untuk menerapkan Lean Manufacturing 

dalam untuk membantu meningkatkan kualitas produk dan memajukan industri otomotif 

Malaysia. 

Selanjutnya ada penelitian yang dilakuakan oleh Sagitta et al. (2020) yang berjudul 

“Comparison Study of the Application of Line Balancing and the Theory of Constraint”. 

Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan penelitian dengan menerapkan Line Balance 

dan Theory of Constraint untuk meminimalisir bottleneck, pengoptimalan efisiensi kerja, dan 

mengurangi cost pada work station, selain itu penelitian ini juga bertujuan untuk menunjukkan 

bagaimana Theory of Constrain (TOC)  dapat melakukan peningkatan pada produktivitas pada 

proses manufaktur. Pada penelitian tersebut Line Balancing dan Theory of Constraint dapat 

dipakai untuk meminimalisir bottleneck dan meningkatkan efisien kerja pada workstation. 

Metode Line Balance berfungsi untuk menyeimbangkan beban kerja pada work station, 

sedangkan Theory of Constraint berfungsi untuk meminimalisir biaya, oleh karena itu kedua 

metode tersebut dapat membantu untuk peningkatan produktivitas pada proses produksi.  

Selanjutnya ada penelitian yang dilakukan oleh Larasari et al. (2020) yang berjudul 

“Analysis and Improvement of Assembly Line: A Case Study at Automobile Rear-Axle Assembly 

Line-A PT. ZYX. Penelitian ini bertujuan untuk meningktakan produktivitas pada line assembly 

di PT. XYZ dengan menggunakan metode Line Balance dan penerapan kaizen untuk 

melakukan perbaikan pada proses produksi, kemudian penelitian ini juga menggunakan 

Discreate Event Simulation (DES) dalam upaya melakukan simulasi pada hasil. Hasil dari 

penelitian ini manunjukan bahwa metode kaizen sangat cocok untuk melakukan peningkatan 

produktivitas pada Line Assembly PT. XYZ, kemudian berdasarkan kaizen menggunakan 

pendekatan Line Balance mengahsilkan pengurangan stasiun kerja dan operator. Kemudian 

dilakukan simulasi menggunakan Discreate Event Simulation (DES) dan menunjukkan bahwa 

dengan pengurangan tersebut terdapat peningkatan presentase permintaan ramalan yang dapat 

dipenuhi oleh line produksi. 

Selanjutnya ada penelitian yang dilakukan oleh Kurbandi & Wening (2023) yang 

berjudul “Analysis of The Line Balancing Assembly Implementation to Increase Productivity”. 

Penelitian ini membahas terkait penerapan metode Line Balance Assembly untuk 

meningkatkan produktivitas pada PT. TRIN, yang Dimana PT TRIN merupakan Perusahaan 

yang bergerak pada bidang otomotif dan memproduksi suku cadang kendaraan bermotor seperti 

radiator sepeda motor, radiator mobil, intercooler, dan oil cooler. Penelitian ini bertujuan untuk 
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meminimalisir waktu untuk menyelsaikan satu produk. Kemudian hasil dari penelitian ini 

menunjukkan metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu metode Line Balance Assembly 

berhasil meningkatkan produktivitas pada PT. TRIN sebesar 7,70% dan dapat mempersingkat 

waktu untuk menyelsaikan satu unit produk yang pada awalnya 26 unit/jam dan setelah 

dilakukan penerapan Line Balancing Assembly menjadi 28 unit/jam. 

 

No Penulis Tahun 

Metode 

Overall 

Labour 

Effectifveness 

(OLE) 

Root 

Cause 

Analysis 

(RCA) 

Line 

Balance 

Analytical 

Hierarchy 

Process 

(AHP) 

1 Hermawan, 

Doto & 

Rahmat 

2022 √    

2 Vera & 

Syafrudin 

2018 √    

3 Riya & Indah 2021 √    

4 Pratiwi & 

Elisa 

2023 √ √   
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Effectifveness 

(OLE) 
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Cause 

Analysis 

(RCA) 

Line 

Balance 

Analytical 

Hierarchy 
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(AHP) 

5 Anwardi & 

Pratama 

2018 √    

6 Hartono, 

Putra & 

Suryatman 

2020 √    

7 Niko & Elis 2022    √ 

8 Ozdemir, 

Sarigol & 

Almutairi 

2021   √  

9 Liang, Zhang 

& Yin 

2023   √  
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Metode 
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Labour 

Effectifveness 

(OLE) 
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Cause 

Analysis 

(RCA) 

Line 

Balance 

Analytical 

Hierarchy 

Process 

(AHP) 

10 Redina & 

Igne 

2022  √   

11 Holifahtus, 

Eltivia & 

Afandi 

2022  √   

12 Mohd, 

Yusoff & 

Boudjemline 

2023  √   

13 Sagitta 2019   √  

14 Larasari 2020   √  

15 Kurbandi & 

Wening 

2023   √  
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2.2 Landasan Teori  

2.2.1 Kinerja 

Secara Bahasa, kinerja berasal dari kata prestasi kerja atau dalam Bahasa inggris berarti 

(Performance). Kemudian menurut Mangkunegara (2017) kinerja merupakan hasil kerja secara 

kualitas dan kuantitas yang dicapai oleh karyawan Ketika sedang melaksanakan tugasnya sesuai 

dengan pekerjaan yang berikan kepada pekerja tersebut. Sedangkan menurut Moeheriono, 

(2012) Kinerja merupakan Gambaran dari pencapaian pelaksanaan dari sebuah kegiatan atau 

kebijakan untuk mewujudkan dadaran, tujuan, visi, dan misi organisasi yang di gambarkan 

dalam perencanaan strategis suatu organisasi. Kemudian menurut Rivai (2013) Kinerja adalah 

istilah yang digunakan untuk seluruh aktivitas dari suatu pekerjaan pada suatu periode dengan 

suatu referensi pada sejumlah standar seperti efisiensi, pertanggungjawaban, atau akuntabilitas 

manajemen dan sebagainya.  

Berdasarkan beberapa pendapat diatas maka dapat diambil kesimpulan bahwa kinerja 

merupakan hasil penialian kerja dari perusahaan yang dikerjakan oleh karyawan yang bekerja 

diperusahaan tersebut untuk mencapai suatu tujuan yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. 

2.2.2 Efektivitas 

Efektivitas secara garis besar dapat diartikan melakukan sesuatu yang tepat (A.F.Stoner, 1996). 

Efektivitas dapat dinilai dari berbagai sudut pandang dan sangat bergantung kepada siapa yang 

menilai. Jika dilihat dari sudut pandang produktivitas, maka manajer produksi akan 

menganggab bahwa efektivitas bermakna kualitas atau kuantitas (Output) dari produk yang 

dihasilkan (Setyowati, 2021). 

 Sedangkan menurut Sutarto (1978) efektivitas kerja merupakan situasi dimana aktifitas 

jasmani dan Rohani yang dilakukan oleh manusia dapat mencapai hasil yang ditargetkan 

dengan cara yang dikehendaki. Menurut Richard M, (1998) untuk melakukan pengukuran 

efektivitas perlu memperhatikan faktor-faktor yang mempengaruhi efektivitas kerja yatu: 

1. Karakteristik Organisasi 

Karakteristik dari organisasi tersusun atas struktur dan tekhnologi organisasi yang akan 

mempengaruhi segi-segi tertentu dari efektivitas dengan berbagai cara. Yang dimaksud 

struktur adalah hubungan hirarki yang dapat dijumpai didalam sebuah organisasi atau 

Perusahaan 

2. Karakteristik Lingkungan 
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Lingkungan luar dan lingkungan dalam dapat mempengaruhi efektivitas, hal ini karena 

aspek lingkungan erupakan hal yang penting untuk dapat mencapai efektivitas 

3. Karakteristik pekerja 

Pada dasarnya anggota organisasi atau karywan sebuah Perusahaan merupakan faktor yang 

paling besar pengaruhnya terhadap efektifitas, hal ini karena pekerja merupakan variable 

yang berhubungan langsung dengan pengelolaan sumber daya atau produk yang ada di 

sebuah Perusahaan atau organisasi, oleh sebabitu pekerja merupakan sesuatu yang sangat 

vital untuk mencapai sebuah tujuan Perusahaan atau organisasi. 

4. Karakteristik kebijaksanaan dan praktek manajemen  

Dengan kebijakan Perusahaan atau organisasi yang selalu mendukung secara otomatis 

efektifitas akan selalu didapatkan langsung oleh pekerja, maka dari itu praktek dari 

kebijakan Perusahaan perlu dimaksimalkan oleh pekerjaan 

2.2.3 Produktivitas 

Produktivitas adalah ratio atau hasil pembagi antara output produksi dibagi sumber daya yang 

digunakan untuk kebutuhan produksi (Input) (Sulaeman A, 2014). Kemudian menurut Ardana 

et al. (2012) Produktivitas merupakan keahlian untuk memperoleh barang ataupun jasa yang 

diperhitungkan dalam jam, bulan, mesin, dan faktor produksi lainya kemudian ada beberapa 

faktor yang dapat mepengaruhi produktivitas diantaranya Pendidikan, keterampilan, disiplin, 

sikap mental dan etika kerja, motivasi, gizi dan Kesehatan, Tingkat penghasilan, jaminan social, 

lingkungan dan iklim kerja, hubungan industrial Pancasila, teknologi, saran produksi, 

manajemen, kesempatan berprestasi. Pengukuran produktivitas merupakan sebuah cara yang 

dapat digunakan untuk melakukan peningkatan produktivitas (Permansah et al., 2018). 

Kemudian Ardana et al. (2012) juga mengungkapkan bahwa produktivitas kerja merupakan 

perbandingan antara hasil yang didapatkan dengan peran serta sumber daya yang digunakan 

dengan satuan waktu. 

 Dari pernyataan diatas maka dapat disimpulkan produktivitas merupakan hasil 

perbandingan atau pembagian antara output atau hasil yang dikeluarkan didalam proses 

produksi dengan tenaga atau orang yang dipakai dalam kegiatan produksi tersebut. Pengukuran 

produktivitas ini sangat penting dilakukan untuk memonitor kinerja karyawan agar kerja yang 

dilakukan dapat terkontrol tangan baik, sehingga produktivitas dapat naik sesuai target yang 

diinginkan. Pengukuran produktivitas secara rutin merupakan hal yang baik bagi Perusahaan 

karena menurut Permansah et al. (2018) pengukuran produktivitas dapat digunakan untuk acuan 
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peningkatan produktivitas kerja dengan cara melihat hasil produktivitas kerja saat dilakukan 

pengukuran setelah itu melakukan evaluasi untuk memperbaiki kekurangan yang ada.  

2.2.4 Overall Labour Effectiveness (OLE) 

Sumber daya manusia atau tenaga kerja merupakan bagian yang termasuk dalam pengukuran 

produktivitas. Melimpahnya pengukuran sistem yang dilakukan sebagian hanya tertuju kepada 

Tingkat efektivitas mesin ataupun output yang dihasilkan. Maka dari itu Perusahaan 

membutuhkan metode untuk menghitung, mendiagnosa dan meramalkan performa dari sumber 

daya manusia nya (Setyowati, 2021). Dari pernyataan diatas maka dapat disimpulkan perlu 

adanya metode pengukuran sumber daya manusia atau tenaga kerja disebuah Perusahaan guna 

melihat keefektifitasan kinerja dari tenaga kerja, salah satu metode yang digunakan untuk 

mengukur efektifitas kinerja dari tenaga kerja tersebut adalah Overall Labor Effectiveness. 

Overall Labor Effectiveness (OLE) merupakan suatu key Performance indikator atau 

indikator kinerja kunci yang dilakukan untuk mengukur utilitas, kinerja, dan kualitas tenaga 

kerja beserta dengan dampaknya terhadap produktivitas (Devani & Syafruddin, 2018). 

Kemudian menurut Kronos, (2007) Overall Labor Effectiveness (OLE) adalah metode yang 

dipakai dalam pengukuran efisiensi produktivitas sebuah perusahaan dari sudut pandang 

pekerja untuk memeriksa efek kumulatif dari tiga indikator nya yaitu Availability 

(ketersediaan), Performance (Performa), Quality (kualitas) terhadap hasil produksinya. 

Metode Overall Labor Effectiveness (OLE) dapat memberi kemudahan bagi manajemen 

untuk dapat melihat pengaruh dan trade-off produktivitas pada bagian produksi lewat 

pengukuran kontribusi dari sumber daya manusia atau kinerja yang ada pada bagian produksi 

tersebut, dengan metode Overall Labor Effectiveness (OLE) juga Perusahaan mendapatkan 

penilaian Performance kinerja tenaga kerja dalam bentuk persentase (%) yang kemudian 

penilaian tersebut dapat dimanfaatkan untuk mengambil sebuah Keputusan atau mencari 

permasalahan terkait efektivitas. Rendahnya skor Overall Labor Effectiveness (OLE) 

memperlihatkan bagaimana tenaga kerja atau karyawan tidak terutilitas dengan baik (Kronos, 

2008). 

Dari pernyataan diatas untuk menganalisa kontribusi tenaga kerja yang efektif, maka 

harus mengelola tiga elemen Overall Labour Effectifness (OLE) secara bersamaan. Berikut 

merupakan masing-masing tiga penjelasan Overall Labour Effectifness (OLE): 
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a. Availability Ratio (Ketersesidaan)  

Menurut Anjani & Pratiwi (2021) Availability atau ketersediaan dapat didefinisikan 

sebagai ratio atau presentase waktu kerja yang dipakai pekerja dalam berperan aktif 

pada saat proses produksi berlangsung. Availability dihitung dengan cara membagi 

antara waktu kehilangan jam kerja dibagi dengan waktu yang disediakan oleh 

Perusahaan. Atau bisa dihitung menggunakan rumus 2.1 berikut: 

𝐴 = 100% −
𝐿𝑇𝑁

𝑊𝑌𝑇
 2.1 

Dengan: 

A  = Availablility ratio 

𝐿𝑇𝑁 = Kehilangan jam kerja (tidak hadir + Non Production Time) 

WYT = Waktu yang Tersedia 

 

b. Performance Ratio (Performa) 

Performance Ratio merupakan pengukuran kinerja dengan cara menghitung 

ratio antara output actual produksi dibagi dengan output yang ditetapkan 

perusahaan (Anggara & Sita, 2022). Kemudian menurut Anjani & Pratiwi 

(2021) Performance atau performa merupakan pengukuran kinerja dari 

tenaga kerja disebuah Perusahaan dengan parameter output yang dihasilkan 

dibagi dengan target yang ditentukan oleh Perusahaan. Maka dapat 

disimpulkan Performance merupakan pengukuran kinerja karyawan dalam 

pencapaian target output yang ditetapkan Perusahaan, dengan kata lain 

melakukan pembagian antara output produksi dibagi dengan plan produksi. 

Menghitung nilai Kinerja (Performance) menggunakan rumus sebagai berikut: 

𝑃 =  ∑(
𝑃𝑛

𝑇
𝑥100%)

𝑘

𝑛=1

 2.2 

Dengan:  

P = Rata-rata Performance Ratio 

k = Jumlah pengamatan 

𝑝𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

T = Target Produksi 
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c. Quality Ratio (Kualitas) 

Quality atau kualitas merupakan sebuah pengukuran kemampuan pekerja dala 

menghasilkan produk yang sesuai standar (Anggara & Sita, 2022). Selanjutnya 

menurut Anjani & Pratiwi (2021) Quality adalah pengukuran kemampuan 

kinerja dari pekerja dalam menghasilkan sebuah produk tanpa adanya defect 

atau sesuai ketentuan standar kualitas yang sudah ditentukan oleh 

Perusahaan. Dari pernyataan diatas maka dapat disimpulkan bahwa Quality 

atau kualitas merupakan capaian atau pengukuran kinerja dari pekerja dengan 

indikator kesesuaian kualitas yang diproduksi dengan kualitas yang sudah 

ditetapkan oleh Perusahaan atau dengan kata lain kemampuan operator untuk 

meminimalisir produk cacat dalam produksi. untuk menghitung nilai Kualitas 

(Quality) menggunakan rumus 2.3 sebagai berikut: 

𝑄 =  ∑
𝑃𝑛 − 𝐷𝑛

𝑃𝑛
𝑥100%

𝑘

𝑛=1

 2.3 

Dengan: 

Q = Quality Ratio 

k = Jumlah Pengamatan 

𝑃𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

𝐷𝑛 = Jumlah Produk cacat yang dihasilkan hari ke-n 

2.2.5 Root Cause Analysis 

Menurut Kristanto et al. (2018) Root Cause Analysisis merupakan metode untuk menyelasaikan 

masalah, mencoba untuk identifikasi faktor penyebab dari suatu permasalahan atau suatu 

kejadian yang tidak diinginkan, metode ini digunakan untuk membantu menjawab pertanyaan 

“apa yang terjadi?”, “bagaimana bisa terjadi?”, dan “mengapa bisa terjadi?”. Kemudian 

menurut. Kemudian menurut Wardhani (2017) Root Cause Analysis atau biasa disingkat RCA 

merupakan proses analitis yang mengidentifiasi perubahan yang dapat dipakai pada sistem 

dengan melakukan pendesainan ulang atau dengan membuat proses atau sistem baru untuk 

mencegah kesalahan yang dapat terulang Kembali. 

Tujuan dari metode Root Cause Analysis ini adalah untuk mengetahui penyebab suatu 

masalahan sampai dengan akar penyebabnya, jika akarnya tidak dapat teridentifikasi maka 

hanya mengetahui gejalanya saja dan permasalahan itu sendiri akan tetap ada (Syawalluddin, 
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2015). Metode Root Cause Analysisis ini juga berguna untuk melakukan Analisa dan 

identifikasi sebuah kegagalan sistem terkait hal yang tidak diharapkan terjadi, bagaimana hal 

itu dapat terjadi, dan mengapa itu bisa terjadi. 

Menurut Faith Chlander (2004) Langkah-langkah untuk melakukan Root Cause Analysis 

(RCA) adalah mengidentifikasi dan memperjelas definisi undesired outcome, mengumpulkan 

data, menempatkan kejadian-kejadian dan kondisi-kondisi pada event and casual faktor tabel 

(tabel kejadian dan faktor penyebab), menggunakan tabel penyebab atau metode yang lain 

dalam mengidentidikasi seluruh penyebab, mengidentifikasi mode kegagalan sampai dengan 

akar penyebab awal terjadinya kegagalan, dan lanjutkan pertanyaan “mengapa” untuk 

melakukan identiffikasi Root Cause yang paling kritis. 
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BAB III  

METODE PENELITIAN 

3.1 Objek Penelitian 

Objek Penelitian adalah menghitung efektifitas kinerja dari kelompok kerja Side Board Glue 

GP menggunakan Overall Labor Effectifness (OLE) dan menggunakan Root Cause Analysis 

(RCA) untuk menganalisa hasil perhitungan OLE yang rendah dari kelompok kerja Side Board 

Glue GP. 

3.2 Jenis Data 

Jenis data yang dipakai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

a. Data Primer 

Data Primer merupakan data yang didapatkan langsung dari objek yang ingin diteliti. 

Pengambilan data jenis ini didapatkan langsung dari narasumber ataupun observasi 

langsung dilapangan seperti waktu kerja, penyebab masalah, jumlah mesin yang 

digunakan, dan alur produksi. 

b. Data Sekunder 

Data Sekunder merupakan data yang didapatkan secara tidak langsung, seperti data yang 

didapatkan dari data historis dan data-data umum terkait internal dari Perusahaan yang 

ingin diteliti. Pada penelitian ini digunakan data sekunder sebagai berikut: 

1. Data absensi (Izin, Sakit, Tidak Hadir) 

2. Data Non Production Time 

3. Data Plan Produksi 

4. Data Aktual Produksi 

5. Data produk NG (Not Good) 

3.3 Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data yang dipakai pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Wawancara 

Wawancara dilakukan dengan pihak-pihak yang berkaitan dengan kelompok kerja Side 

Board Glue GP Leader dan Operator dengan cara tanya tanya jawab dan berdiskusi untuk 

memperoleh data yang dibutuhkan untuk penelitian. 
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2. Data Historis  

Data historis adalah data yang sudah ada sebelumnya dan menjadi acuan atau objek dalam 

penelitian. Data historis yang dipakai adalah data Plan produksi Piano GP, data produksi 

actual per 8 jam, Data Absensi Karyawan, Data Transfer in dan Transfer Out, data Defect 

per 8 jam. 

3. Kajian Pustaka 

Kajian pustaka dipakai sebagai referensi penelitian agar dapat memberi pemahaman 

terhadap metode yang digunakan untuk penelitian kali ini dan bersumber dari penelitian 

sebelumnya, jurnal, buku, ataupun karya ilmiah. 

3.3 Alur Penelitian 

Alur penelitian ditunjukkan pada Gambar 3.1. Adapun penjelasan dari alur penelitian tersebut 

antara lain: 

1. Mulai 

2. Observasi Lapangan 

Peneliti melakukan observasi lapangan yaitu dengan melihat langsung kondisi di 

lapangan pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

3. Identifikasi masalah 

Aktivitas mengidentifikasi masalah pada penelitian ini dilakukan untuk mencari 

permasalahan yang terjadi pada kelompok kerja dan terdapat masalah terkait 

ketersediaan karyawan dan output yang kerap kali tidak mencapai target 

4. Perumusan masalah, Tujuan, dan Batasan Penelitian 

Tahap ini dilakukan pengkajian lebih dalam terkait permasalahan yang ada pada objek 

penelitian dan diuatpermasalahan yang mendasari penelitian ini dilakukan, kemudian 

dari dasar permasalahan tersebut dibuat tujuan penelitian, dan Batasan penelitian untuk 

memfokuskan pada penelitian yang ingin dilakukan. rumusan masalah pada penelitian 

ini yaitu untuk mengetahui efektifitas kinerja operator pada kelompok kerja Side Board 

Glue GP 

5. Studi Literatur 

Padad tahap Studi literatur dilakukan untuk mempelajari kajian teoritis dari berbagai 

sumber penelitian terdahulu ataupun jurnal dengan penggunaan metode yang sama yaitu 

Overall Labor Effectiveness 
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Gambar 3. 1 Alur Penelitian 

 

6. Pengumpulan Data 

Pada tahap ini peneliti melakukan pengumpulan data yang diperlukan untuk melakukan 

penelitian menggunakan metode Overall Labor Effectiveness. Dengan metode tersebut 

data yang dibutuhkan adalah sebagai berikut: 

1. Untuk menghitung nilai Availability Ratio diperlukan pengambilan data absensi, 

data transfer in, transfer out, Non Production Time untuk, data tersebut diambil dari 

data efisiensi Side Board Glue GP pada periode Mei 2024-Juni 2024 dan data 

tersebut merupakan data historis yang dimiliki oleh Perusahaan.  
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2. Kemudian untuk menghitung Performance Ratio dibutuhkan data Output dari 

kelompok kerja Side Board Glue GP dan target (plan) produksi dari Upright Piano 

(UP), data tersebut didapatkan dari schedule harian pada Side Board Glue GP yang 

Dimana data tersebut masih dalam bentuk pcs dan dikonversi kedalam bentuk unit  

3. kemudian untuk mengitung nilai Quality Ratio dibutuhkan data NG (Not Good) pada 

kelompok kerja Side Board Glue GP, data tersebut diambil langsung melalui form 

yang kemudian diisi oleh operator bagian repair untuk mencatat NG yang 

disebabkan oleh proses di Side Board Glue GP. 

7. Pengolahan Data 

a. Menghitung nilai Available Ratio (Keterseidaan) menggunakan rumus sebagai 

berikut: 

𝐴 = 100% −
𝐿𝑇𝑁

𝑊𝑌𝑇
 

Dengan: 

A  = Available ratio 

𝐿𝑇𝑁 = Kehilangan Jam Kerja (tidak hadir, izin, sakit, Non Production 

Time) 

WYT = Waktu yang Tersedia 

 

b. Menghitung nilai Kinerja (Performance) menggunakan rumus sebagai berikut: 

𝑃 =  ∑(
𝑃𝑛

𝑇
𝑥100%)

𝑘

𝑛=1

 

Dengan:  

P = rata-rata Performance Ratio 

k = jumlah pengamatan 

𝑝𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

T = Target Produksi 

 

c. Menghitung nilai Kualitas (Quality) menggunakan rumus sebagai berikut: 

𝑄 =  ∑
𝑃𝑛 − 𝐷𝑛

𝑃𝑛
𝑥100%

𝑘

𝑛=1

 

Dengan: 
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Q = Quality Ratio 

k = Jumlah Pengamatan 

𝑃𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

𝐷𝑛 = Jumlah Produk cacat yang dihasilkan hari ke-n 

 

8. Analisis Hasil 

Tahap Analisa hasil dilakukan penulis agar dapat menganalisa dan membahas hasil 

pengolahan data yang sudah dilakukan. Pada tahap ini anlisa hasil yang dipakai adalah 

hasil perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE) kemudian dicari nilai yang 

menjadi penyebab rendahnya nilai Overall Labour Effectiveness (OLE). Setelah itu 

dianalisa dan dicari akar penyebab permasalahanya dengan pendekatan Root Cause 

Analysis (RCA) dengan tools 5 Whys dan fishbone diagram. Setelah dilakukan Analisa 

selanjutnya Diberikan usulan perbaikan berdasarkan hasil dari analisis metode Overall 

Labour Effectiveness (OLE) dan pendekatan Root Cause Analysis (RCA) 

9. Hasil dan Pembahasan 

Pada tahap analisa data membahas lebih rinci terkait perhitungan Available Ratio, 

Performance Ratio, dan Quality Ratio yang sudah dilakukan di pengolahan data. 

10. Kesimpulan dan Saran 

Pada tahap kesimpulan ini menjawab dari tujuan yang sudah dibuat, saran berisi tentang 

harapan untuk perbaikan kedepan nya.  
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BAB IV  

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

4.1 Profil Perusahaan 

Profil perusahaan adalah pendefinisian lengkap yang ditulis dengan ringkas padat danjelas 

sehingga dapat menggambarkan dan mengenalkan perusahaan dengan jelas. Berikut merupakan 

profil perusahaan PT. Yamaha Indonesia: 

4.1.1 Sejarah Perusahaan 

PT. Yamaha Indonesia adalah sebuah perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur yang 

memproduksi alat musik piano. PT. Yamaha Indonesia merupakan perusahaan asal Jepang yang 

pada mulanya didirikan pengusaha asal negeri matahari terbit yaitu Mr. Torakusu Yamaha, 

beliau mendirikan perusahaan pada tahun 1887 di kota Hamamatsu Jepang bernama Yamaha 

Organ Works yang berfokus pada produksi alat musik jenis organ. Kemudian Yamaha 

melebarkan cakupan bisnis nya dibawah kepemimpinan Mr. Gen Ichi dengan memperluas 

bisnis nya ke bidang pendidikan, konser, dan festival. Kemudian didirikan juga Yamaha Music 

Fondation di Tokyo Jepang sebagai wadah dari kegiatan tersebut. 

 Kemudian pada tahun 1965 dan 1972 pimpinan Yamaha yaitu Mr. Gen’ Ichi 

mengunjungi Indonesia dan mngutarakan niatnya untuk mendirikan industri alat musik di 

Indonesia dan bekerja sama dengan Bpk Ali Syarif. Kemudian rencana tersebut baru terealisasi 

pada tanggal 27 Juni 1974. produk yang dihasilkan PT. Yamaha Indonesia sendiri hanya 

berfokus pada pembuatan piano  yaitu ada 2 jenis piano yang dibuat di Indonesia Upright Piano 

(UP) dan Grand Piano (GP) 

4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan 

Visi dan Misi yang dimiliki oleh setiap perusahaan memiliki peran yang penting dalam 

mendukung pencapaian tujuan yang telah direncanakan. Berikut ini merupakan Visi dan misi 

yang dimiliki oleh PT. Yamaha Indonesia. 

a. Visi 

Menciptakan berbagai produk dan pelayanan yang mampu memuaskan berbagai macam 

kebutuhan dan keinginan dari berbagai pelanggan Yamaha di seluruh dunia, berupa produk 

dan layanan Yamaha di bidang akustik, rancangan, teknologi, karya cipta, dan pelayanan 

yang selalu mengutamakan pelanggan. 
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b. Misi 

Berikut ini Misi yang harus dilakukan untuk mencapai Visi: 

1. Mempromosikan dan mendukung popularisasi Pendidikan music 

2. Operasi dan manajemen yang berorientasi pada pelanggan 

3. Kesempurnaan dalam produk dan pelayanan 

4.1.3 Lokasi Perusahaan 

PT. Yamaha Indonesia berlokasi di Kawasan Industri Pulo Gadung, Jakarta Timur dengan  

Alamat Jl. Rawa Gelam I No. 5, Pulo Gadung, Kota Jakarta Timur Lokasi PT. Yamaha 

Indonesia disajikan pada Gambar 4.2  

 

Gambar 4. 1 Lokasi PT. Yamaha Indonesia 

4.1.3 Hasil Produksi 

PT. Yamaha Indonesia memproduksi dua jenis piano yaitu Upright Piano (UP) dan Grand 

Piano (GP).  Uprigth piano (UP) merupakan piano yang berbentuk tegak keatas dengan 

soundboard tegak. Sedangkan Grand piano (GP) merupakan piano dengan soundboard 

horizontal atau terlentang. Setiap jenis piano memiliki berbagai model dan pilihan warna yang 

beragam. Beberapa model piano yang diproduksi oleh perusahaan ini untuk jenis Upright Piano 

yaitu B1, B2, B3, dan U1J. Dan untuk model piano yang diproduksi oleh perusahaan untuk 

jenis Grand Piano yaitu GB1; GN2; GB1; GB2, dan DKV. Berikut merupakan contoh piano 

yang diproduksi PT. Yamaha Indonesia. 
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Gambar 4. 2 Grand Piano 

 

Gambar 4. 3 Upright Piano 
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4.2 Pengumpulan Data 

Data merupakan informasi yang diambil dari sumber yang relevan untuk menemukan Solusi 

atas masalah penelitian yang dilakukan. Berikut merupakan data yang akan dipakai dan diolah 

dalam penelitian berikut ini: 

4.2.1 Availability Ratio 

Data Availability adalah data yang diambil dari perhitungan data kehilangan jam kerja seperti 

Absen dan Non Production Time. Data absen adalah data dari ketidakhadiran operator 

dikarenakan sakit, izin, dan alpha, kemudian data non production time adalah data kegiatan 

tidak produktif pada saat jam kerja dikarenakan suatu kegiatan tertentu, nilai 480 menit berarti 

1 operator karena 1 operator memiliki jam kerja selama 480 menit. Data tersebut diambil pada 

bulan April dan Mei. Ditunjukan pada Tabel 4.1 berikut: 

Tabel 4. 1 Data Availability  

No 
Absensi 

(Menit) 
Non Production Time 

1 0 480 

2 0 480 

3 0 0 

4 0 0 

5 0 0 

6 0 150 

7 0 0 

8 0 0 

9 0 0 

10 0 0 

11 0 0 

12 0 0 

13 0 0 

14 0 0 

15 0 0 

16 0 0 
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No 
Absensi 

(Menit) 
Non Production Time 

17 0 0 

18 0 0 

19 0 0 

20 0 0 

21 0 0 

22 0 0 

23 0 0 

24 0 0 

25 0 0 

26 0 0 

27 0 0 

28 0 0 

29 0 0 

30 0 0 

31 960 0 

32 0 0 

33 0 0 

34 0 100 

35 0 0 

36 0 0 

 

Dapat dilihat dari Tabel 4.1 data yang bernilai 480 merupakan Gambaran jam kerja 

dalam sehari dari masing-masing operator. Oleh karena itu, apabila pada kolom absen tertulis 

angka 480 artinya terdapat satu operator yang tidak hadir dalam hari tersebut, berlaku juga 

untuk kelipatanya. Kemudian hal tersebut berlaku juga pada data non production time, yaitu 

apabila data non production time ditulis dengan 480 maka artinya ada operator yang tidak 

melakukan kegiatan produksi kelompok kerja Side Board Glue GP sebanyak 480 menit 

4.2.2 Performance Ratio 

Performance Ratio merupakan data yang diambil dari perhitungan yang menggunakan data 

output produksi actual dalam sehari dan target (plan) produksi dalam sehari atau 8 jam kerja, 
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plan tersebut sudah ditetapkan oleh Perusahaan. Sedangkan data output produksi yaitu banyak 

nya produk yang dihasilkan di kelompok kerja Side Board glue GP dalam 8 jam kerja. Data 

output produksi dan plan produksi tersebut diambil pada bulan April 2024 dan Mei 2024. 

Ditunjukan pada Tabel 4.2 berikut: 

Tabel 4. 2 Data Performance 

No Output Plan 

1 15 16 

2 14 16 

3 13 16 

4 13 16 

5 13 16 

6 13 16 

7 13 16 

8 13 16 

9 15 16 

10 14 16 

11 14 16 

12 16 16 

13 15 16 

14 16 16 

15 16 16 

16 8 16 

17 17 16 

18 17 16 

19 17 16 

20 17 16 

21 17 16 

22 18 16 

23 17 16 

24 18 16 

25 18 16 

26 18 16 

27 18 16 

28 18 16 

29 16 16 

30 16 16 

31 14 16 

32 16 16 

33 16 16 
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No Output Plan 

34 16 16 

35 16 16 

36 4 16 

 

Dari Tabel 4.2 terdapat data output produksi dan data target (plan) produksi dari bulan 

April 2024 dan Mei 2024 pada kelompok kerja Side Board Glue GP data tersebut selanjutnya 

akan diolah dan akan didapatkan ratio Performance. 

4.2.3 Quality Ratio 

Quality Ratio adalah data yang diambil dari hasil output produksi yang mengalami Defect (NG) 

dan output produksi selama 8 jam kerja dan data Quality Ratio diambil pada bulan April 2024 

dan Mei 2024 seperti ditunjukan pada tabel 4.3 berikut: 

Tabel 4. 3 Data Quality Ratio 

No 
Total 

Output 

Target 

(Plan) 
Defect 

1 14 16 5 

2 13 16 7 

3 12 16 8 

4 13 16 5 

5 13 16 4 

6 12 16 5 

7 13 16 7 

8 14 16 5 

9 15 16 4 

10 14 16 6 

11 15 16 5 

12 15 16 4 

13 15 16 1 

14 16 16 2 

15 17 16 2 

16 9 16 1 

17 16 16 2 
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No 
Total 

Output 

Target 

(Plan) 
Defect 

18 18 16 3 

19 17 16 2 

20 17 16 3 

21 17 16 2 

22 18 16 1 

23 17 16 2 

24 18 16 3 

25 18 16 1 

26 18 16 2 

27 18 16 2 

28 17 16 3 

29 18 16 3 

30 18 16 1 

31 17 16 1 

32 18 16 2 

33 18 16 2 

34 17 16 3 

35 18 16 2 

36 18 16 2 

 

Pada Tabel 4.3 terdapat data produk NG (Defect) yang terdapat pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP, NG tersebut berasal dari proses press Side Board yang tidak rata. Data 

tersebut diambil menggunakan form yang diisi langsung oleh operator 

4.3 Pengolahan Data 

Pengolahan data merupakan tahapan dalam memproses data yang telah diambil sebelumnya 

menjadi informasi yang dapat dimanfaatkan untuk penelitian ini. Pengolahan data pada 

penelitian ini menggunakan metode Overall Labour Effectiveness 
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4.3.1 Availability Ratio 

Pengolahan data Availability dilakukan berdasarkan rumus 2.1, pengolahat data ini dilakukan 

untuk melihat nilai Availability Ratio dari kelompok kerja Side Board Glue GP. Perhitungan 

nilai Availability Ratio ini dilakukan dengan melakukan pembagian antara total waktu 

kehilangan jam kerja dengan waktu kerja yang tersedia pada kelompok kerja Side Board Glue 

GP. Total Waktu kehilangan jam kerja didapatkan dari data absensi (izin, sakit dan tidak hadir), 

dan non production Time. kemudian untuk waktu kerja yang tersedia di PT. Yamaha Indonesia 

selama 480 menit serta jumlah operator pada kelompok kerja Side Board Glue GP sebanyak 5 

operator. Berikut merupakan contoh perhitungan Nilai Availability Ratio pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP: 

Tabel 4. 4 Detail Perhitungan Availability Ratio 

No 
Absensi 

(Menit) 

Non Production 

Time 

2 0 480 

  

Dari Tabel 4.4 menunjukkan data ke-2 dengan nilai absensi 0 atau semua operator hadir 

pada hari itu, non production time memiliki nilai 0 atau tidak ada operator yang melakukan 

tugas diluar kegiatan produksi, perhitungan Availability Ratio dihitung menggunakan rumus 

2.1 berikut: 

𝐴 = 100% −
𝐿𝑇𝑁

𝑊𝑌𝑇
 

Dengan: 

A  = Availability ratio 

𝐿𝑇𝑁 = Kehilangan Jam Kerja (Absen, izin dan sakit), Non Production Time)  

WYT  = Waktu yang Tersedia 

Berikut merupakan perhitungan lengkap Perhitungan Availability dilakukan pada data ke-2  

 

𝐴 = 100% −
(𝐴𝑏𝑠𝑒𝑛 + 𝑁𝑜𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒)

480 ∗ 5 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟
 

𝐴 = 100% −
(0 + 480)

480 ∗ 5 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟
 

𝐴 = 100% − 20% 

𝐴 = 80% 
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Dari hasil perhitungan Availability dengan rumus 2.1 pada kelompok kerja Side Board 

Glue GP pada data ke 5 didapatkan nilai Availability Ratio sebesar 100% hal tersebut 

menunjukkan nilai Availability Ratio pada hari tersebut berada diatas standar dunia yaitu 

sebesar 90% (Yani & Lina, 2015). Penelitian ini menggunakan data Availability pada bulan 

April 2024 & Mei 2024 dengan pengamatan dilakukan pada hari kerjaa efektif kemudian di 

rata-rata. Dari nilai Availability Ratio yang didapatkan kemudian di sandingkan dengan nilai 

standar dunia Availability Ratio yang telah ditetapkan. Berikut merupakan nilai Availability 

Ratio pada bulan April 2024-Mei 2024 ditunjukan pada Tabel 4.5: 

Tabel 4. 5 Perhitungan Avaialability Ratio 

No 
Absensi 

(Menit) 

Non 

Production 

Time 

Total 
Nilai 

Availability 

Standar 

Internasional 

1 0 480 480 80% 90% 

2 0 480 480 80% 90% 

3 0 0 0 100% 90% 

4 0 0 0 100% 90% 

5 0 0 0 100% 90% 

6 0 150 150 94% 90% 

7 0 0 0 100% 90% 

8 0 0 0 100% 90% 

9 0 0 0 100% 90% 

10 0 0 0 100% 90% 

11 0 0 0 100% 90% 

12 0 0 0 100% 90% 

13 0 0 0 100% 90% 

14 0 0 0 100% 90% 

15 0 0 0 100% 90% 

16 0 0 0 100% 90% 

17 0 0 0 100% 90% 

18 0 0 0 100% 90% 

19 0 0 0 100% 90% 

20 0 0 0 100% 90% 
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No 
Absensi 

(Menit) 

Non 

Production 

Time 

Total 
Nilai 

Availability 

Standar 

Internasional 

21 0 0 0 100% 90% 

22 0 0 0 100% 90% 

23 0 0 0 100% 90% 

24 0 0 0 100% 90% 

25 0 0 0 100% 90% 

26 0 0 0 100% 90% 

27 0 0 0 100% 90% 

28 0 0 0 100% 90% 

29 0 0 0 100% 90% 

30 0 0 0 100% 90% 

31 960 0 960 60% 90% 

32 0 0 0 100% 90% 

33 0 0 0 100% 90% 

34 0 100 100 96% 90% 

35 0 0 0 100% 90% 

36 0 0 0 100% 90% 

Rata-rata 97.49% 

 

Berdasarkan Tabel 4.5 terdapat hasil perhitungan Availability Ratio pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP, dari data pada bulan April 2024-Mei 2024 didapatkan rata-rata nilai 

Availability Ratio sebesar 93,67%. Sedangkan standar dunia dari Availability Ratio adalah 90% 
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Gambar 4. 4 Grafik Availability Ratio 

Dari grafik pada Gambar 4.4 dapat dilahat masih ada 8 hari Dimana nilai Availability 

Ratio yang masih dibawah standar dunia yaitu pada data pengamatan ke 1,2, dan 31 memiliki 

nilai Availability Ratio dibawah standar dunia. 

4.3.2 Performance Ratio 

Pengolahan data Performance dilakukan berdasarkan rumus 2.2, pengolahan data ini dilakukan 

untuk melihat nilai Performance Ratio dari kelompok kerja Side Board Glue GP. Perhitungan 

nilai Performance Ratio ini dilakukan dengan melakukan pembagian antara jumlah outpud 

produksi dibagi dengan target (plan) dalam satu hari kerja pada kelompok kerja Side Board 

Glue GP. Berikut merupakan perhitungan Performance Ratio 

Pada Tabel 4.6 

Tabel 4. 6 Detail perhitungan Performance Ratio 

No 
Output Produksi 

(Unit) 
Plan Produksi (Unit) 

2 14 16 

 

Pada Tabel 4.6 menunjukkan data ke-2 pada yang diambil pada tanggal 2 April 2024 

dengan output produksi sebanyak 14 unit dan target produksi (plan) sebanyak 16 unit. 

Kemudian pengolahan data Performance menggunakan rumus 2.2 sebagai berikut: 
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𝑃 =  ∑(
𝑃𝑛

𝑇
𝑥100%)

𝑘

𝑛=1

 

Dengan:  

P = rata-rata Performance Ratio 

k = jumlah pengamatan 

𝑝𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

T = Target Produksi 

Berikut merupakan perhitungan lengkap Performance Ratio pada data ke-2 

𝑃 =  ∑(
𝑃𝑛

𝑇
𝑥100%)

𝑘

𝑛=1

 

𝑃 =  
14

16
 𝑥 100% 

𝑃 =  0.875 𝑥 100% 

𝑃 = 87.5% 

Dari hasil perhitungan Performance dengan rumus 2.2 pada kelompok kerja Side Board 

Glue GP pada data ke 2 didapatkan nilai Performance Ratio sebesar 87.5% hal tersebut 

menunjukkan nilai Performance Ratio pada hari tersebut berada dibawah standar dunia yaitu 

sebesar 95% (Yani & Lina, 2015). Penelitian ini menggunakan data Availability pada bulan 

April 2024 & Mei 2024 dengan pengamatan dilakukan pada hari kerjaa efektif kemudian di 

rata-rata. Dari nilai Performance Ratio yang didapatkan kemudian di sandingkan dengan nilai 

standar dunia Performance Ratio yang telah ditetapkan. Berikut merupakan nilai Performance 

Ratio pada bulan April 2024-Mei 2024 ditunjukan pada Tabel 4.7 

Tabel 4. 7 Perhitungan Performance Ratio 

No 

Output 

Produksi 

(Unit) 

Plan 

Produksi 

(Unit) 

Performance 

Ratio 

Standar 

Internasional 

1 15 16 93.75% 95% 

2 14 16 87.50% 95% 

3 13 16 81.25% 95% 

4 13 16 81.25% 95% 

5 13 16 81.25% 95% 
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No 

Output 

Produksi 

(Unit) 

Plan 

Produksi 

(Unit) 

Performance 

Ratio 

Standar 

Internasional 

6 13 16 81.25% 95% 

7 13 16 81.25% 95% 

8 13 16 81.25% 95% 

9 15 16 93.75% 95% 

10 14 16 87.50% 95% 

11 14 16 87.50% 95% 

12 16 16 100.00% 95% 

13 15 16 93.75% 95% 

14 16 16 100.00% 95% 

15 16 16 100.00% 95% 

16 8 16 50.00% 95% 

17 17 16 100.00% 95% 

18 17 16 100.00% 95% 

19 17 16 100.00% 95% 

20 17 16 100.00% 95% 

21 17 16 100.00% 95% 

22 18 16 100.00% 95% 

23 17 16 100.00% 95% 

24 18 16 100.00% 95% 

25 18 16 100.00% 95% 

26 18 16 100.00% 95% 

27 18 16 100.00% 95% 

28 18 16 100.00% 95% 

29 16 16 100.00% 95% 

30 16 16 100.00% 95% 

31 14 16 87.50% 95% 

32 16 16 100.00% 95% 

33 16 16 100.00% 95% 

34 16 16 100.00% 95% 
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No 

Output 

Produksi 

(Unit) 

Plan 

Produksi 

(Unit) 

Performance 

Ratio 

Standar 

Internasional 

35 16 16 100.00% 95% 

36 4 16 25.00% 95% 

Rata-rata 91.49% 95.00% 

 

Berdasarkan Tabel 4.7  terdapat hasil perhitungan Performance Ratio pada kelompok kerja Side 

Board Glue GP, dari data pada bulan April 2024-Mei 2024 didapatkan rata-rata nilai 

Performance Ratio sebesar 91.49. Sedangkan standar dunia dari Performance Ratio adalah 

95%. 

 

Gambar 4. 5 Grafik Performance Ratio 

Dari grafik pada Gambar 4.5 dapat dilahat masih ada beberapa data yang dimana nilai 

Performance Ratio yang masih dibawah standar dunia sehingga menyebabkan nilai rata-rata 

Performance Ratio berada dibawah standar dunia 

4.3.3 Quality Ratio 

Pengolahan data Performance dilakukan berdasarkan rumus 2.2, pengolahan data ini dilakukan 

untuk melihat nilai Quality Ratio dari kelompok kerja Side Board Glue GP. Perhitungan nilai 

Quality Ratio ini dilakukan dengan melakukan pengurangan antara output produksi yang 

dihasilkan dalam sehari dan jumlah defect kemudian dibagi dengan hasil output produksi dihari 
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tersebut, maka didapatkanlah nilai Quality Ratio pada kelompok kerja Side Board Glue GP. 

Berikut merupakan perhitungan Performance Ratio Pada Tabel 4.8. 

Tabel 4. 8 Detail Perhitungan Quality Ratio 

No Total Output Target (Plan) Defect 

2 13 16 7 

 

Pada Tabel 4.8 menunjukkan data ke-2 pada yang diambil pada tanggal 2 April 2024 

dengan output produksi sebanyak 12 unit dan terdapat temuan defect sebanyak 8 unit. 

Kemudian pengolahan data Performance menggunakan rumus 2.3 sebagai berikut: 

𝑄 =  ∑
𝑃𝑛 − 𝐷𝑛

𝑃𝑛
𝑥100%

𝑘

𝑛=1

 

Dengan: 

Q = Quality Ratio 

k = Jumlah Pengamatan 

𝑃𝑛 = Hasil Produksi hari ke-n 

𝐷𝑛 = Jumlah Produk cacat yang dihasilkan hari ke-n 

Berikut merupakan perhitungan lengkap Performance Ratio pada data ke-2 

𝑄 =  ∑
𝑃𝑛 − 𝐷𝑛

𝑃𝑛
𝑥100%

𝑘

𝑛=1

 

𝑄 =  ∑
(13 − 7)

13
𝑥100%

𝑘

𝑛=1

 

𝑄 =  0.46 𝑥 100% 

𝑸 =  𝟒𝟔. 𝟏𝟓% 

Dari hasil perhitungan Quality dengan rumus 2.2 pada kelompok kerja Side Board Glue 

GP pada data ke 2 didapatkan nilai Quality Ratio sebesar 46.5% hal tersebut menunjukkan nilai 

Performance Ratio pada hari tersebut berada dibawah standar dunia yaitu sebesar 99,9% (Yani 

& Lina, 2015). Penelitian ini menggunakan data Quality pada bulan April 2024 & Mei 2024 

dengan pengamatan dilakukan pada hari kerjaa efektif kemudian di rata-rata. Dari nilai Quality 
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Ratio yang didapatkan kemudian di sandingkan dengan nilai standar dunia Availability Ratio 

yang telah ditetapkan. Berikut merupakan nilai Quality Ratio pada bulan April 2024-Mei 2024 

ditunjukan pada Tabel 4.9 

Tabel 4. 9 Perhitungan data Quality Ratio 

No 
Total 

Output 

Target 

(Plan) 
Defect 

Quality 

Ratio 

Standar 

Internasional 

1 14 16 5 64% 99.9% 

2 13 16 7 46% 99.9% 

3 12 16 8 33% 99.9% 

4 13 16 5 62% 99.9% 

5 13 16 4 69% 99.9% 

6 12 16 5 58% 99.9% 

7 13 16 7 46% 99.9% 

8 14 16 5 64% 99.9% 

9 15 16 4 73% 99.9% 

10 14 16 6 57% 99.9% 

11 15 16 5 67% 99.9% 

12 15 16 4 73% 99.9% 

13 15 16 1 93% 99.9% 

14 16 16 2 88% 99.9% 

15 17 16 2 88% 99.9% 

16 9 16 1 89% 99.9% 

17 16 16 2 88% 99.9% 

18 18 16 3 83% 99.9% 

19 17 16 2 88% 99.9% 

20 17 16 3 82% 99.9% 

21 17 16 2 88% 99.9% 

22 18 16 1 94% 99.9% 

23 17 16 2 88% 99.9% 

24 18 16 3 83% 99.9% 

25 18 16 1 94% 99.9% 

26 18 16 2 89% 99.9% 
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No 
Total 

Output 

Target 

(Plan) 
Defect 

Quality 

Ratio 

Standar 

Internasional 

27 18 16 2 89% 99.9% 

28 17 16 3 82% 99.9% 

29 18 16 3 83% 99.9% 

30 18 16 1 94% 99.9% 

31 17 16 1 94% 99.9% 

32 18 16 2 89% 99.9% 

33 18 16 2 89% 99.9% 

34 17 16 3 82% 99.9% 

35 18 16 2 89% 99.9% 

36 18 16 2 89% 99.9% 

Rata-rata 78.66% 99.9% 

 

Berdasarkan Tabel 4.9 terdapat hasil perhitungan Quality Ratio pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP, dari data pada bulan April 2024-Mei 2024 didapatkan rata-rata nilai 

Quality Ratio sebesar 78.66%. Sedangkan standar dunia dari Performance Ratio adalah 99.9%. 

 

 

Gambar 4. 6 Grafik Quality Ratio 

Dari grafik pada Gambar 4.6 dapat dilahat hampir semua data memiliki nilai Quality Ratio yang 

masih dibawah standar dunia sehingga menyebabkan nilai rata-rata Performance Ratio berada 

dibawah standar dunia. 
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4.3.4 Overall Labour Effectiveness (OLE) 

Setelah dilakukan pengolahan data dari ketiga elemen pendukung yaitu Availability Ratio, 

Performance Ratio, Quality Ratio selanjutnya dilakukan perhitungan untuk mendapatkan nilai 

Overall Labour Effectiveness (OLE)yang Dimana untuk mendapatkan nilai Overall Labour 

Effectiveness (OLE) menggunakan rumus 2.4 dengan mengalikan seluruh elemen pendukung 

yang sudah didapatkan hasilnya. Berikut merupakan perhitungan untuk mendapatkan nilai 

Overall Labour Effectiveness (OLE). 

Tabel 4. 10 perhitungan nilai Overall Labour Effectiveness (OLE)  

No 
Availability 

Ratio 

Performance 

Ratio 

Quality 

Ratio 

2 80% 87.50% 46% 

 

Pada Tabel 4.8 menunjukkan data ke-2 pada yang diambil pada tanggal 2 April 2024 dengan 

nialia Availabilty Ratio sebesar 80%, nilai Performance Ratio 87.50%, dan nilai Quality 

Ratio sebesar 46%kemudian dari data diatas diolah menggunakan rumus 2.4 sebagai berikut: 

𝑂𝐿𝐸 = 𝐴 𝑥 𝑃 𝑥 𝑄 

Dengan: 

OLE  = Overall Labour Effectiveness (OLE) 

A  = Availability Ratio 

P  = Performance Ratio 

Q  = Quality Ratio 

Berikut merupakan perhitungan lengkap Performance Ratio pada data ke-2: 

𝑂𝐿𝐸 = 𝐴 𝑥 𝑃 𝑥 𝑄 

𝑂𝐿𝐸 = 80% 𝑥 87.5% 𝑥 46% 

𝑂𝐿𝐸 = 32.31% 

Dari hasil perhitungan Nilai Overall Labour Effectiveness dengan rumus 2.4 pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP pada data ke 2 didapatkan Nilai Overall Labour Effectiveness sebesar 

32.31% hal tersebut menunjukkan Nilai Overall Labour Effectiveness pada hari tersebut berada 

dibawah standar dunia yaitu sebesar 85%. Penelitian ini menggunakan data Availability Ratio, 

Performance Ratio, Quality Ratio pada bulan April 2024 & Mei 2024 dengan pengamatan 

dilakukan pada hari kerjaa efektif kemudian di rata-rata. Dari nilai Overall labour efeectiveness 
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yang didapatkan kemudian di sandingkan dengan nilai standar dunia Overall labour 

efeectiveness yang telah ditetapkan sebesar 85%. Berikut merupakan nilai Overall labour 

efeectiveness  pada bulan April 2024-Mei 2024 ditunjukan pada Tabel 4.11 

Tabel 4. 11 Perhitungan Data Overall Labour Effectiveness Ratio 

No Availability Performance Quality 
Ratio 

OLE 

Standar 

Internasional 

1 80% 93.75% 64% 48.21% 85% 

2 80% 87.50% 46% 32.31% 85% 

3 100% 81.25% 33% 27.08% 85% 

4 100% 81.25% 62% 50.00% 85% 

5 100% 81.25% 69% 56.25% 85% 

6 94% 81.25% 58% 44.43% 85% 

7 100% 81.25% 46% 37.50% 85% 

8 100% 81.25% 64% 52.23% 85% 

9 100% 93.75% 73% 68.75% 85% 

10 100% 87.50% 57% 50.00% 85% 

11 100% 87.50% 67% 58.33% 85% 

12 100% 100.00% 73% 73.33% 85% 

13 100% 93.75% 93% 87.50% 85% 

14 100% 100.00% 88% 87.50% 85% 

15 100% 100.00% 88% 88.24% 85% 

16 100% 50.00% 89% 44.44% 85% 

17 100% 100.00% 88% 87.50% 85% 

18 100% 100.00% 83% 83.33% 85% 

19 100% 100.00% 88% 88.24% 85% 

20 100% 100.00% 82% 82.35% 85% 

21 100% 100.00% 88% 88.24% 85% 

22 100% 100.00% 94% 94.44% 85% 

23 100% 100.00% 88% 88.24% 85% 

24 100% 100.00% 83% 83.33% 85% 

25 100% 100.00% 94% 94.44% 85% 

26 100% 100.00% 89% 88.89% 85% 
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No Availability Performance Quality 
Ratio 

OLE 

Standar 

Internasional 

27 100% 100.00% 89% 88.89% 85% 

28 100% 100.00% 82% 82.35% 85% 

29 100% 100.00% 83% 83.33% 85% 

30 100% 100.00% 94% 94.44% 85% 

31 60% 87.50% 94% 49.41% 85% 

32 100% 100.00% 89% 88.89% 85% 

33 100% 100.00% 89% 88.89% 85% 

34 96% 100.00% 82% 78.92% 85% 

35 100% 100.00% 89% 88.89% 85% 

36 100% 25.00% 89% 22.22% 85% 

Rata-

rata 
97.49% 91.49% 78.66% 70.87% 85% 

 

Berdasarkan Tabel 4.11 terdapat hasil perhitungan nilai Overall Labour Effectiveness 

pada kelompok kerja Side Board Glue GP, dari data pada bulan April 2024-Mei 2024 

didapatkan rata-rata nilai Overall Labour Effectiveness sebesar 70.87%. Sedangkan standar 

dunia dari Overall Labour Effectiveness adalah 85% (Kronos, 2008). 

 

 

Gambar 4. 7 Grafik Overall Labour Effectiveness (OLE) 
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Dari grafik pada Gambar 4.7   dapat dilihat nilai Overall Labour Effectiveness memiliki 

grafik yang cenderung fluktuatif dan untuk rata-rata nilai Overall Labour Effectiveness sebesar 

70.87% berada dibawah standar dunia OLE yaitu sebesar 85%. Berikut merupakan 

perbandingan nilai ketiga variable OLE seperti pada Tabel 4.12 berikut. 

Tabel 4. 12 Perbadingan ketiga Variabel OLE 

Ratio 
Kelompok Kerja Side Board 

Glue 
Standar Internasional 

Availability 97.49% 90% 

Performance 91.49% 95% 

Quality 78.66% 99.90% 

Nilai Overall Labour 

Efeectiveness 
70.87% 85% 

 

Dari Tabel 4.12 dapat dilihat bahwa variable yang berada dibawah standar dunia yaitu 

Performance dan Qualitty dengan nilai masing-masing sebesar 91.49 dan 78,66%, kemudian 

untuk variable Availability berada diatas standar dunia dengan nilai sebesar 97,49%. 

4.4 Root Cause Analysis 

4.4.1 Analisis hasil Overall labour Effectiveness 

Hasil perhitungan OLE pada Tabel 4.12 menunjukan bahwa nilai Overall Labor Effectiveness 

pada kelompok kerja Side Board Glue GP memiliki nilai rata-rata yang mnasih dibawah standar 

dunia dengan nilai OLE sebesar 68,70%. Nilai tersebut dapat disimpulkan bahwa kelompok 

kerja Side Board Glue GP belum memiliki efektifitas tenaga kerja yang baik, selama penelitian 

ini dilakukan dalam kurun waktu bulan April 2024 hingga Mei 2024 hanya ditemukan 9 dari 

36 data (hari) yang dapat melebihi ratio standar dunia Overall Labour Effectiveness. 

Setelah dianalisa lebih lanjut diketahui bahwa dari ketiga variable OLE yaitu 

Availability, Performance, dan Quality dua diantaranya memilikik nilai rata-rata yang dibawah 

standar dunia yaitu Performance dan Quality, tentunya dengan adanya dua variable yang nilai 

ratio nya berada dibawah standar dunia dapat mempengaruhi rendahnya nilai OLE yang 

didapatkan dari penelitian ini. Oleh karena itu kedua variable tersebut yaitu variable 

Performnace dan Quality perlu diteliti lebih lanjut agar dapat didapatkan Solusi perbaikan 

sehingga membuat kegiatan produksi dapat berjalan dengan optimal dan efisien dan dapat 
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memberikan pengaruh terhadapt peningkatan Produktivitas pada kelompok kerja Side Board 

Glue GP. 

4.4.2 Analisis Permasalahan 

Analisis permasalahan yang dilakukan pada penelitian kali ini dilakukan dengan menggunakan 

metode Root Cause Analysis (RCA) dengan tools yang digunakan yaitu 5 why’s anysis dan 

fishbone diagram dan juga dengan melakukan brainstorming dengan pihak-pihak terkait seperti 

operator dan Leader pada kelompok kerja Side Board Glue GP. Sebelumnya telah dihitung dan 

dianalisa terkait penyebab niali OLE yang masih dibawah standar dunia yaitu disebabkan 

karena adanya dua dari tiga indikator OLE yang nilai nya masih berada dibawah standar dunia 

yaitu variable Performance Ratio dan Quality Ratio.  

 Pertama akan dilakukan Analisa 5 why’s pada Lampiran A-1 dan A-2 dengan cara 

berdiskusi dengan leader dan Operator pada kelompok kerja Side Board Glue GP hal tersebut 

penting untuk dilakukan agar dapat mempertanyakan masalah yang muncul secara berulang 

hingga didapatkan inti dari masalah tersebut. kemudian hasil Analisa 5 why’s tersebut akan 

digambarkan dalam bentuk fishbone diagram untuk mencari akar permasalahan dan Solusi 

perbaikan pada kedua variable yang memiliki nilai dibawah standar dunia yaitu variable 

Performance Ratio dan Quality Ratio. Berikut merupakan hasil Analisa 5why’s yang 

digambarkan dalam bentuk fishbone diagram dari variable Performance dan Quality:  

 

 

Gambar 4. 8 Fishbone Diagram Performance Ratio dibawah standar 
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Gambar 4. 9 Fishbone Diagram Quality Ratio dibawah standar 

Berdasarkan hasil analisis 5 why’s yang digambarkan dalam bentuk fishbone diagram 

didapatkan beberapa permasalahan yang menjadi penyebab Performance Ratio dan Quality 

Ratio memiliki nilai yang rendah, dari hasil analisa tersebut didapatkan permasalahan yang 

utama kemudian dari masalah tersebut kemudian dianalisa lebih lanjut untuk dicari usulan 

perbaikan agar dapat menyelsaikan permasalahan yang ada. Berikut merupakan analisis lebih 

lanjut dari penyebab rendahnya nilai Performance Ratio dan Quality Ratio serta usulan 

perbaikan untuk menyelsaikan permasalahan guna menaikan nilai Performance Ratio dan 

Quality Ratio: 

Tabel 4. 13 Analisis penyebab Performance Ratio dibawah standard 

No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

1 Machine Rendahnya 

nilai 

Performance 

Ratio 

Proses seting 

mesin Arm 

Planner 

membutuhka

n waktu 

proses yang 

lama 

Setting ketinggian 

Side Board pada 

proses planner 

membutuhkan 

waktu yang lama 

dikarenakan setiap 

side board memiliki 

seting ketinggian 

yang berbeda-beda 

dan proses setting 

Memodifikasi 

mesin Arm 

Planner agar 

proses setting 

ketinggian Side 

board bisa 

dilakukan 

dengan tombol 

agar setting 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

masih manual. Dan 

juga apabila ingin 

melakukan proses 

pada sideboard 

yang baru operator 

perlu menyeting 

ketinggian ulang, 

dikarenakan adanya 

proses penyetingan 

yang berulang dan 

dilakukan secara 

manual maka dapat 

menghambat output 

yang dihasilkan 

 

mesin bisa 

lebih cepat 

2 Material Rendahnya 

nilai 

Performance 

Ratio 

Material 

datang 

terlambat 

Keterlambatan 

kedatangan 

material ini 

disebabkan karena 

output pada section 

sebelumnya tidak 

tepat waktu 

sehingga terjadi 

proses waiting 

material pada 

section Side Board 

Glue GP hal ini 

menyebabkan 

output pada 

Sideboard Glue GP 

Dilakukan 

diskusi dan 

Analisis 

penyebab 

output pada 

section 

sebelumnya 

bisa terlambat  
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

tidak dapat 

mencapai target 

yang diberikan 

sehingga dapat 

mempengaruhi 

rendahnya nilai 

Performance Ratio 

3 Man 

(Manusia) 

Rendahnya 

nilai 

Performance 

Ratio 

Operator 

kurang 

pengalaman 

Operator pengganti 

untuk melakukan 

proses Arm Planner 

belum memiliki 

skill yang sama 

seperti operator 

utamanya, sehingga 

jika operator utama 

pada proses planner 

tidak hadir maka 

akan 

mengakibatkan 

seting ketinggian 

side board pada 

proses planner akan 

lebih lama dari 

biasanya, 

dikarenakan seting 

ketinggian mesin 

planer ini berbeda-

beda tiap unit piano 

nya maka pengalam 

operator dalam 

Menyediakan 

waktu bagi 

operator lain 

untuk 

melakukan 

training agar 

terdapat 

operator 

pengganti yang 

memiliki skill 

yang 

mendekati 

dengan 

operator 

utamnya 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

menyeting sangat 

berpengaruh 

terhadap proses 

setting mesin 

planner ini 

 

4 Methode Rendahnya 

nilai 

Performance 

Ratio 

1. Proses 

pemasanga

n stoper 

menggunak

an paku 

 

 

 

 

 

Proses pemasangan 

stoper pada saat ini 

dilakukan dengan 

cara memaku 

bagian backpost 

sehingga dapat 

menyebabkan 

backpost menjadi 

berlubang sehingga 

harus dilakukan 

proses repair untuk 

menutupi lubang 

pada backpost  

 

Memodifikasi 

stopper dalam 

sideboard 

sehingga tidak 

lagi 

menggunakan 

paku dan 

menghilangkan 

proses tambal 

2. Tidak 

terdapat 

corong 

untuk 

menuangka

n Lem 

Pada proses 

penuangan lem 

tidak terdapat 

corong untuk 

membantu 

operator dalam 

menuangkan lem, 

sehingga lem 

kerap kali 

berceceran dan 

Menyediakan 

corong untuk 

menuangkan 

lem agar, 

proses 

penuangan bisa 

lebih cepat dan 

lem tidak 

tumpah 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

tumpah. Apabila 

lem tumpah maka 

operator harus 

membersihkan 

tumpahan lem 

tersebut dan dapat 

menghambat 

proses produksi 

dan membuat 

output tidak dapat 

mencapai target 

 

 

   3. Pengangkat

an piano 

pada mesin 

arm 

moulding 

untuk 

menghalusk

an sisi side 

arm harus 

dilakukan 

oleh 2 orang 

Pada proses 

penghalusan side 

arm pada mesin 

arm moulding harus 

dilakukan 

pemindahan untuk 

menghaluskan side 

arm bagian kanan 

dan bagian kiri 

piano, proses 

pemindahan 

tersebut harus 

dilakukan oleh 2 

orang operator 

sehingga operator 

yang sedang 

melakukan proses 

Modifikasi 

mesin agar 

dapat me-

moulder kedua 

sisi sidearm 

bersamaan, 

sehingga 

proses lebih 

cepat 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

di mesin lain harus 

membantu operator 

penghalusan side 

arm untuk 

memindahkan 

mengangkat side 

board 

5 Environment Rendahnya 

nilai 

Performance 

Ratio 

Banyak 

serpihan kayu 

pada area 

kerja 

Sisa serpihan kayu 

yang disebabkan 

sisa proses mesin 

moulder untuk 

melakukan 

pemakanan pada 

sound board yang 

tidak terserap 

kedalam 

dustcollector, dan 

juga letak 

dustcollector yang 

tidak tepat 

menyebabkan 

serpihan kayu sisa 

proses tidak dapat 

terserap secara 

langsung sehingga 

pada area kerja 

terdapat banyak 

serpihan kayu yang 

berceceran. 

Memodifikasi 

posisi dust 

collector agar 

sisa moulder 

dapat terhisap 

seluruhnya 
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Tabel 4. 14 Analisis penyebab Performance Ratio dibawah standard 

No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

1 Machine Rendahnya 

nilai Quality 

Ratio 

Posisi Air 

Silinder 

tidak sesuai 

Posisi air silinder 

sangat berpengaruh 

terhadapap kualitas 

press maka dari itu 

posisi air silinder 

harus sesuai agar 

kualitas press 

menjadi baik pada 

section Side Board 

Glue posisi air 

silinder pada mesin 

press terlalu maju 

sehingga produk 

yang dihasilkan 

terdapat temuan 

defect UKI sehingga 

harus dilakukan 

repair terlebih dahulu 

Memodifikasi 

posisi air 

cylinder sesuai 

dengan posisi 

Sideboard 

sehingga dapat 

mengurangi 

potensi Defect 

UKI saat press 

backer atas 

2 Material Rendahnya 

nilai Quality 

Ratio 

Dimensi 

Soundboard 

terlalu lebar 

Dimensi soundboard 

dapat mempengaruhi 

berapa lama waktu 

proses yang 

dilakukan di mesin 

moulder, dimensi 

soundboard yang 

besar dapat 

menyebabkan waktu 

proses yang lama 

dikarenakan 

Melakukan 

penyesuaian 

dimensi 

soundboard dari 

sebelumnya 

berukuran 40 cm 

- 50 cm menjadi 

ukuran 25 cm 

sehingga ketika 

proses moulder 

mengurangi 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

pemakanan 

soundboard yang 

terlalu banyak hal ini 

menyebabkan 

adanya potensin 

soundboard menjadi 

pecah dikarebakan 

proses yang lama 

potensi 

soundboard 

pecah 

3 Man 

(Manusia) 

Rendahnya 

nilai Quality 

Ratio 

Operator 

kurang 

pengalaman 

Kurangnya 

keterampilan 

operator pengganti 

dikarenakan 

kurangnya 

pengalaman operator 

yang masih kurang 

sehingga dapat 

menyebabkan 

kesalahan operator 

dalam menyeting 

mesin Arm Planner 

yang harus dilakukan 

penyetingan tiap 

ingin melakukan 

proses 

Menyediakan 

waktu bagi 

operator lain 

untuk 

melakukan 

training agar 

terdapat operator 

pengganti yang 

memiliki skill 

yang mendekati 

dengan operator 

utamnya 

4 Methode 

Rendahnya 

nilai Quality 

Ratio 

1. Proses 

pemasang

an stoper 

mengguna

kan paku 

 

Proses pemasangan 

stoper pada saat ini 

dilakukan dengan 

cara memaku bagian 

backpost sehingga 

dapat menyebabkan 

Memodifikasi 

stopper dalam 

sideboard 

sehingga tidak 

lagi 

menggunakan 
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No Faktor Jenis 

permasalahan 

Penyebab Penjelasan Usulan 

Perbaikan 

 

 

 

 

 

 

backpost menjadi 

berlubang sehingga 

harus dilakukan 

proses repair untuk 

menutupi lubang 

pada backpost  

 

paku dan 

menghilangkan 

proses tambal 

2. Pengguna

an klem 

press 

bergantian 

 

Pada proses 

pengepresan side 

arm, klem yang 

digunakan saat ini 

hanya 

menggunakan satu 

klem saja sehingga 

harus bergantian 

dalam memasang 

klem hal ini dapat 

menyebabkan side 

arm plate menjadi 

tidak rata dan harus 

dilakukan repair 

agar side arm plate 

menjadi rata 

menambahkan 

klem pada saat 

pengepresan 

side arm, 

sehingga 

penggunaan 

clamp dapat 

langsung 

bersamaan dan 

mengurangi 

potensi geser 

yang 

menyebabkan 

permukaan side 

arm tidak rata 
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Dari Tabel 4.13 dan Tabel 4.14 terdapat perbaikan yang telah dilakukan pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP diantaranya: 

Tabel 4. 15 Usulan Perbaikan 

No Faktor Penyebab Sebelum Perbaikan Usulan Perbaikan 

1 Performance 

Ratio dibawah 

standar 

Material 

dating 

terlambat 

Terjadi waiting 

material pada 

kelompok kerja Side 

board Glue yang 

disebabkan material 

yang dating terlambaty 

dari proses sebelumnya 

yang menyebabkan 

tidak tercapainya 

output dapa kelompok 

kerja Side Board Glue 

GP 

Melakukan kordinasi dan 

Analisa penyebab output 

pada section sebelumnya 

bisa terlambat yang 

dilakukan oleh Leader 

dan Foreman terkait 

2 Performance 

Ratio dibawah 

standar 

Proses 

pemasangan 

stoper 

menggunakan 

paku 

Proses pemasangan 

stoper pada saat ini 

dilakukan dengan cara 

memaku bagian 

backpost sehingga 

dapat menyebabkan 

backpost menjadi 

berlubang sehingga 

harus dilakukan proses 

repair dan memerlukan 

waktu tambahan untuk 

melakukan repair 

Memodifikasi stopper 

dalam sideboard menyatu 

dengan klem C sehingga 

menghilangkan proses 

memaku stoper pada 

backpost dan proses 

tambal. Proses 

pemasangan stoper 

tersebut yang sebelumnya 

memerlukan waktu 

selama 2.05 menit di 

estimasikan turunmenjadi 

0.5 menit proses usulan 

masih dalam tahap Trial 
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No Faktor Penyebab Sebelum Perbaikan Usulan Perbaikan 

3 Performance 

Ratio dibawah 

standar 

Banyak 

serpihan kayu 

pada area 

kerja 

Letak Dustcollector 

pada mesin moulder 

masih belum efektif 

dalam menghisap 

serpihan kayu sisa 

proses moulder 

Memodifikasi posisi dust 

collector dan membuat 

dustcollector lebih 

memiliki ruang yang 

tertutup agar sisa moulder 

dapat terhisap seluruhnya 

4 Quality Ratio 

dibawah 

standar 

Posisi Air 

Silinder tidak 

sesuai 

posisi air silinder pada 

mesin press terlalu 

maju sehingga produk 

yang dihasilkan 

terdapat temuan defect 

UKI 

Memodifikasi posisi air 

cylinder sesuai dengan 

posisi Sideboard sehingga 

dapat mengurangi potensi 

Defect UKI saat press 

backer atas 

5 Quality Ratio 

dibawah 

standar 

Penggunaan 

klem press 

bergantian 

klem yang digunakan 

saat ini hanya 

menggunakan satu 

klem saja sehingga 

harus bergantian dalam 

memasang klem 

menyebabkan 

permukaan side arm 

menjadi tidak rata 

menambahkan klem pada 

saat pengepresan side 

arm, sehingga 

penggunaan klem dapat 

langsung bersamaan dan 

mengurangi potensi geser 

yang menyebabkan side 

arm plate tidak rata 
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Setelah usulan perbaikan pada Tabel 4.15 dilakukan maka didapatkan perubahan hasil 

Produktivitas yang ditampilkan pada Gambar 4.10: 

 

 

Gambar 4. 10 Produktivitas Setelah Usulan Perbaikan 

Dari grafik yang ditampilkan pada Gambar 4.10 produktivitas mengalami kenaikan 

pada bulan July menjadi 0.41 unit/orang/jam yang berarti Produktivitas pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP sudah hampir mencapai target yang Diberikan Perusahaan yaitu kenaikan 

Produktivitas sebanyak 15%, dengan ketercapaian Produktivitas sebesar 14.21% dari base awal 

sebesar 0.36 unit/orang/jam, kenaikan Produktivitas ini diantaranya dapat dipengaruhi beberapa 

faktor seperti penyesuaian orang dan output yang dihasilkan.  
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BAB V  

PEMBAHASAN  

Setelah menyelsaikan proses pengumpuland dan pengolahan data penelitian yang sudah 

dilakukan, selanjutnya akan dilakukan pembahasan mengenai hasil yang sudah didapatkan pada 

bab sebelumnya. Berikut merupakan pembahasan dari tahap yang sudah dilakukan pada 

penelitian kali ini: 

5.1 Analisis Overall Labor Effectiveness (OLE)  

Analisis Overall Labor effectiveness (OLE) adalah proses menganalisa nilai Overall Labor 

effectiveness (OLE) yang sudah didapatkan, dimana nilai Overall Labor effectiveness (OLE) 

menunjukan efektivitas sebuah kelompok kerja berdasarkan tiga variabel pendukung meliputi 

Availability Ratio, Performance Ratio, dan Quality Ratio. Setelah dilakukan pengolahan data 

pada kelompok kerja Side Board Glue GP didapatkan hasil rata-rata nilai Availability Ratio, 

Performance Ratio, dan Quality Ratio dari pengamatan yang dilakukan pada hari kerja pada 

bulan April 2024 dan Mei 2024. setelah itu dari ketiga variabel pendukung diatas didapatkan 

nilai Overall Labor Effectiveness (OLE) pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

 Availability Ratio ini adalah nilai yang dipakai dan dijadikan acuan oleh perusahaan 

untuk melihat kinerja dari operator dengan merujuk pada pengaruh kehilangan jam kerja efektif 

terhadap kinerja pekerja. Dalam penelitian ini, kehilangan jam kerja terjadi karena ada beberapa 

aspek yang mempengaruhi kehilangan jam kerja tersebut diantaranya faktor absensi, transfer 

out, dan non production time. Hasil pengematan yang dilakukan yaitu diambil pada Bulan April 

2024 & Mei 2024 dan digambarkan pada Gambar 5.1 berikut 

 

 

Gambar 5. 1 Grafik Availability Ratio Side Board Glue GP 
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Berdasarkan Gambar 5.1 menunjukan grafik nilai Availability Ratio pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP. Nilai Availability yang didapatkan di kelompok kerja Side Board 

Glue GP dengan rata-rata yang diambil 36 hari pengamatan yaitu sebesar 97.49%, nilai 

Availability tersebut sudah memenuhi atau sudah berada diatas standar dunia, dimana nilai 

standar dunia sebesar 90%. dengan nilai rata-rata yang sudah diatas standar dunia tersebut 

kelompok kerja Side Board Glue GP sudah menunjukan efektivitas kinerja karyawan yang 

sudah cukup baik dari segi pememanfaatan waktu kerja dari yang sudah disediakan oleh 

perusahaan. Tetapi jika dilihat dari data per-harinya, nilai Availability Ratio masih ada beberapa 

yang masih dibawah standard dunia yaitu terdapat 3 data dari 36 data yang nilai Availability 

nya masih dibawah standar dunia yang artinya ada 3 hari kerja dari 36 hari kerja di kelompok 

kerja Side Board Glue GP belum memanfaatkan jam kerjanya secara efektif. Tetapi disisi lain 

mayoritas data sudah berada diatas standar dunia artinya kelompok kerja Side Board Glue GP 

sudah memanfaatkan jam kerja nya dengan cukup efektif. 

 Nilai Performance Ratio adalah suatu nilai yang dapat dijadikan acuan oleh perusahaan 

untuk dapat melihat kinerja dari operator dari segi ketercapaian target dari kelompok kerja Side 

Board Glue GP dalam satu hari, target nya sudah ditetapkan oleh perusahaan dan target tersebut 

harus dicapai oleh kelompok kerja Side Board Glue GP. Pada penelitian ini target produksi dari 

kelompok kerja Side Board Glue GP adalah 16 unit/hari pada bulan April dan Mei. Hasil dari 

pengamatan Performance Ratio terdapat digambarkan pada Gambar 5.2 berikut 

 

 

Gambar 5. 2 Grafik Performance Ratio Side Board Glue GP 

Berdasarkan Gambar 5.2 menunjukan grafik nilai Performance Ratio pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP. Nilai Performance yang didapatkan di kelompok kerja Side Board 
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Glue GP dari rata-rata data yang diambil 36 hari pengamatan yaitu sebesar 91.49%, nilai 

Performance tersebut belum dapat mencapai standar dunia, dimana nilai stdandar dunia untuk 

Performance Ratio sebesar 95%. nilai rata-rata Performance Ratio yang belum mencapai 

standar dunia menunjukan efektivitas kinerja operator pada kelompok kerja Side Board Glue 

GP belum cukup efektif Dimana output yang dihasilkan kerap kali tidak mencapai target dari 

beberapa data. Dapat dilihat dari total 36 hari terdapat 14 hari dimana output dari Side Board 

Glue GP tidak dapat mencapai target yang ditetapkan sehingga hal itu dapat berpengaruh 

terhadap nilai Performance Ratio yang belum mencapai standar dunia. Oleh karena itu 

kelompok kerja Side Board Glue GP dalam pengamatan 36 hari belum bekerja secara efektif 

dalam mencapai target output yang diberikan perusahaan, sehingga perlu dilakukan analisa 

lebih lanjut dengan root cause analysis untuk mencari akar penyebab permasalahan. 

 Nilai Quality Ratio adalah suatu nilai yang dapat dijadikan acuan oleh perusahaan untuk 

dapat melihat kinerja operator dari segi kualitas produk yang dihasilkan atau dengan kata lain 

seberapa banyak defect yang terjadi karena proses di kelompok kerja Side Board Glue GP. Pada 

penelitian kali ini, banyak produk yang mengalami defect dikarenakan proses Side Board Glue 

GP, jenis defect yang terjadi pada kelompok kerja Side Board Glue GP ini adalah Side Board 

tidak rata dan UKI hal ini berdasarkan hasil diskusi dengan Operator dan leader pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP. Dari hasil pengamatan didapatkan nilai Quality Ratio selama 36 hari 

pengamatan yaitu pada bulan April 2024 dan Juni 2024. 

 

 

Gambar 5. 3 Grafik Quality Ratio Side Board Glue GP 
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Berdasarkan Gambar 5.2 menunjukan grafik nilai Quality Ratio pada kelompok kerja 

Side Board Glue GP. Nilai Quality yang didapatkan di kelompok kerja Side Board Glue GP 

dari rata-rata data yang diambil 36 hari pengamatan yaitu sebesar 78.66%, nilai Quality tersebut 

belum dapat mencapai standar dunia, dimana nilai stdandar dunia untuk Quality Ratio sebesar 

99.9%. nilai rata-rata Quality Ratio yang belum mencapai standar dunia menunjukan efektivitas 

kinerja operator pada kelompok kerja Side Board Glue GP belum cukup efektif dimana nilai 

Quality Ratio yang berada dibawah standar dunia terjadi suatu permasalahan terkait kualitas 

produk yang dihasilkan. oleh karena itu perlu dilakukan analysis untuk mencari akar penyebab 

permasalahan. 

 Nilai Overall Labor Effectiveness (OLE) adalah hasil akhir dari perhitungan pengukuran 

kinerja dari operator pada kelompok kerja Side Board Glue GP nilai Overall Labor 

Effectiveness (OLE) di dapatkan dari hasil kali dari tiga variabel pendukung yaitu Availability 

Ratio, Performance Ratio, dan Quality Ratio. Setelah dilakukan perhitungan atau pengolahan 

dari ketiga variabel diatas didapatkan rata-rata dari 36 hari pengamatan dan didapatkan hasil 

bahwa nilai Availability sudah berada diatas standar dunia, kemudian untuk nilai Performance 

belum mencapai nilai standar dunia, dan nilai Quality juga belum mencapai standar dunia. 

Seperti dapat dilihat dalam grafik 

 

 

Gambar 5. 4 Grafik Overall Labour effectiveness (OLE) Side Board Glue GP 

Dari grafik yang dapat dilihat pada Gambar 5.4 bahwa disana terdapat nilai Overall 

Labour effectiveness (OLE) dari 36 data pengamatan pada kelompok kerja Side Board Glue GP 

yang membentuk sebuah grafik dengan rata-rata nilai sebesar 70.87% dari hasil tersebut artinya 
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nilai Overall Labour effectiveness (OLE) yang didapatkan masih berada dibawah standar dunia 

yang sudah ditetapkan yaitu sebesar 85%. Jika dilihat dalam grafik terdapat 27 hari yang nilai 

Overall Labour effectiveness (OLE) masih dibawah standar dunia sedangkan total pengamatan 

yang dilakukan selama 36 hari pengamatan, atau dengan kata lain terdapat 75% dari 36 hari 

yang nilai Overall Labour effectiveness (OLE) masih dibawah standar dan hanya 25% saja yang 

nilai Overall Labour effectiveness (OLE) berada diatas standar dunia. Rendah nya nilai Overall 

Labour effectiveness (OLE) ini tidak luput dari ketiga variable pendukung nya yaitu Availabily 

Ratio, Performance Ratio, dan Quality Ratio. Untuk lebih lengkapnya dapat dilihat pada Tabel 

5.1 dibawah ini.  

Tabel 5. 1 Perbandingan nilai Overall Labour Effectiveness (OLE) 

Ratio Nilai 
Standar 

Internasional 

Availability 97.49% 90% 

Performance 91.49% 95% 

Quality 78.66% 99.9% 

Overall Labor Effectiveness 70.87% 85% 

 

Dari Tabel 5.1 dapat dilihat bahwa nilai Overall Labour effectiveness (OLE) dari 

kelompok kerja Side Board Glue GP sebesar 70.87% Dimana nilai tersebut masih dibawah 

standar dunia yang ditetapkan yaitu sebesar 85%. Kemudian untuk nilai variable pendukungnya 

yaitu Availability Ratio sebesar 97.49% Dimana nilai tersebut sudah memenuhi standar dunia 

yang ditetapkan yaitu sebesar 90%, kemudian untuk nilai Performance dapat dilihat memiliki 

nilai sebesar 91.49% Dimana nilai tersebut masih berada dibawah standar dunia dari variable 

Performance yaitu sebesar 95%, kemudian untuk variable yang terakhir yaitu variable Quality 

memiliki nilai sebesar 78.66% Dimana nilai tersebut belum memenuhi standar internasional 

dari Quality Ratio yaitu sebesar 99.9%. banyaknya output yang tidak meemnuhi target dapat 

mempengaruhi rendahnya nilai Performance Ratio dan banyaknya produk yang terdapat defect 

dapat mempengaruhi rendah nilai Quality Ratio. Dari rendahnya kedua variable tersebut maka 

dapat disimpulkan menjadi penyebab nilai Overall Labour effectiveness (OLE) pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP berada dibawah standar dunia. Maka dari itu perlu dilakukan Analisa 

penyebab masalah terhadap variable Performance Ratio dan Quality Ratio, setelah akar 

permasalahan ditemukan maka perlu dilakukan perbaikan agar dapat membuat nilai Overall 
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Labour effectiveness (OLE) dapat meningkat dan dapat meemnuhi nilai standar dunia yang 

ditetapkan. 

5.2 Root Cause Analysis (RCA) 

Dari hasil perhitungan Overall Labour effectiveness (OLE) beserta variable-variabelnya maka 

didapatkan penyebab nilai Overall Labour effectiveness (OLE) yaitu rendahnya nilai 

Performance Ratio dan Quality Ratio, selanjutnya akan dilakukan analisis menggunakan 

metode Root Cause Analysis dengan beberapa tools yaitu 5 why’s dan Fishbone Diagram. 

Rendahnya nilai Performance Ratio ini disebabkan ketidak tercapaian output terhadap target 

yang Diberikan Perusahaan dan untuk rendahnya nilai Quality Ratio yaitu disebabkan karena 

banyak nya produk yang mengalami defect pada kelompok kerja Side Board Glue GP. Dari 

permasalahn tersebut akan dilakukan analisis lebih dalam pada 5’why analysis dan fishbone 

diagram. Dalam analysis untuk mencari akar penyebab ini menggunakan 5’whys dan disukusi 

yang digambarkan dalam bentuk Fishbone Diagram dan Ketika masalah tersebut sudah 

diindentifikasi ke akarnya selanjutnya akan dicari soulusi perbaikan.  

Berdasarkan hasil diskusi dan Brainstoarming dengan leader dan Operator terkait 

Faktor penyebab rendanya nilai Performance Ratio dikategorikan menjadi lima kategori yaitu 

machine, material, man, Methode, dan Environment. Kemudian untuk masing-masing 

penjelasan dari kelima faktor tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Machine 

Dari faktor mesin terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Performance yaitu Setting ketinggian Side Board pada proses planner membutuhkan waktu 

yang lama dikarenakan setiap side board memiliki seting ketinggian yang berbeda-beda, 

maka dari itu apabila ingin melakukan proses pada sideboard yang baru operator perlu 

menyeting ketinggian ulang, dikarenakan adanya proses penyetingan yang berulang maka 

dapat menghambat output yang dihasilkan. 

2. Material 

Dari faktor material terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Performance Ratio yaitu Keterlambatan kedatangan material yang disebabkan karena 

output pada section sebelumnya tidak tepat waktu sehingga terjadi proses waiting material 

pada kelompok kerja Side Board Glue GP hal ini menyebabkan output pada Sideboard 

Glue GP tidak dapat mencapai target yang diberikan sehingga dapat mempengaruhi 

rendahnya nilai Performance Ratio. Oleh karena itu perlu dilakukan komunikasi untuk 
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mencari penyebab output pada section sebelumnya mengalami keterlambatan kepada 

foreman dan leader terkait. 

3. Man  

Dari faktor Man atau manusia terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya 

nilai Performance Ratio yaitu Operator kurang pengalaman dikarenakan Operator 

pengganti untuk melakukan proses mesin planer belum memiliki skill yang sama seperti 

operator utamanya, sehingga jika operator utama pada proses planner tidak hadir maka 

akan mengakibatkan seting ketinggian side board pada proses planner akan lebih lama dari 

biasanya, dikarenakan seting ketinggian mesin planer ini berbeda-beda tiap unit piano nya 

maka pengalaman operator dalam menyeting sangat berpengaruh terhadap proses setting 

mesin planner ini. Kemudian setelah dilakukan diskusi didapatkan usulan untuk diadakan 

nya training untuk operator Cadangan hal ini untuk mengantisipasi apabila operator utama 

tidak masuk. 

4. Methode 

Dari faktor Methode terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Performance Ratio yaitu Proses pemasangan stopper dalam sideboard glue masih 

menggunakan paku sehingga Ketika selesai press menimbulkan lubang bekas paku pada 

backpost, dan harus ada proses tambal. Kemudian setelah dilakukan diskusi didapatkan 

usulan untuk Memodifikasi stopper dalam sideboard sehingga tidak lagi menggunakan 

paku dan menghilangkan proses tambal dan dapat mempercepat waktu proses karena sudah 

tida ada lagi proses memaku stoper 

5. Environment 

Dari faktor Environment terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Performance Ratio yaitu Sisa serpihan kayu yang disebabkan sisa proses mesin moulder 

untuk melakukan pemakanan pada side board dan sound board yang tidak terserap kedalam 

dustcollector, dan juga letak dustcollector yang tidak tepat menyebabkan serpihan kayu 

sisa proses tidak dapat terserap secara langsung sehingga pada area kerja terdapat banyak 

serpihan kayu yang berceceran oleh karen itu berdasarkan hasil disukusi perlu dilakukan 

Modifikasi terkait letak dan bentuk dari dustcollector pada mesin moulder 
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Selanjutnya dari hasil diskusi dan Brainstoarming dengan leader dan Operator terkait 

Faktor penyebab rendanya nilai Quality Ratio dikategorikan menjadi empat kategori yaitu 

machine, material, man, dan Methode. Kemudian untuk masing-masing penjelasan dari kelima 

faktor tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Machine 

Dari faktor mesin terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Quality yaitu Posisi Air silinder tidak sesuai pada proses press backer atas yang Dimana 

Posisi air silinder sangat berpengaruh terhadapap kualitas press maka dari itu posisi air 

silinder harus sesuai agar kualitas press menjadi baik pada section side board glue posisi 

air silinder pada mesin press terlalu maju sehingga produk yang dihasilkan terdapat temuan 

UKI sehingga harus dilakukan repair terlebih dahulu, maka dari itu berdasarkan hasil 

diskusi perlu dilakukan penyesuaian posisi air cylinder dengan posisi Sideboard agar tidak 

terjadi temuan UKI 

2. Material  

Dari faktor material terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Quality yaitu Dimensi Soundboard terlalu lebar Dimana dimensi soundboard dapat 

mempengaruhi berapa lama waktu proses yang dilakukan di mesin moulder, dimensi 

soundboard yang besar dapat menyebabkan waktu proses yang lama dikarenakan 

pemakanan soundboard yang terlalu banyak hal ini menyebabkan adanya potensin 

soundboard menjadi pecah dikarebakan proses yang lama. Kemudian dari hasil diskusi 

didapatkan usulan untuk mengubah dimensi atau ukuran sound board agar lebih diperkecil 

untuk mempercepat proses pemakanan pada mesin Moulder. 

3. Man 

Dari faktor Man atau manusia terdapat permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya 

nilai Quality Ratio yaitu Operator kurang pengalaman hal itu disebabkan Kurangnya 

keterampilan operator dikarenakan kurangnya pengalaman operator yang masih kurang 

sehingga dapat menyebabkan kesalahan operator dalam menyeting mesin planer yang 

harus dilakukan penyetingan tiap ingin melakukan proses  

4. Methode 

Dari faktor Methode terdapat dua permasalahan yang dapat mempengaruhi rendahnya nilai 

Quality Ratio yaitu: 
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- Proses pemasangan stopper dalam sideboard glue masih menggunakan paku sehingga 

Ketika selesai press menimbulkan lubang bekas paku pada backpost, dan harus ada proses 

tambal. Kemudian setelah dilakukan diskusi didapatkan usulan untuk Memodifikasi 

stopper dalam sideboard sehingga tidak lagi menggunakan paku dan menghilangkan proses 

tambal 

- Pada proses pengepresan side arm, klem yang digunakan saat ini hanya menggunakan 

satu klem saja sehingga harus bergantian dalam memasang klem hal ini dapat 

menyebabkan permukaan side arm menjadi tidak rata dan harus dilakukan repair agar 

side arm plate menjadi rata kemudian setelah dilakukan diskusi didapatkan usulan untuk 

menambahkan klem pada saat pengepresan side arm, sehingga penggunaan clamp dapat 

langsung bersamaan dan mengurangi potensi geser yang menyebabkan permukaan side 

arm tidak rata  
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BAB VI  

PENUTUP 

6.1 Kesimpulan 

Setelah serangkaian proses pengolahan data dan analisis data, maka dapat diambil Kesimpulan 

untuk menjawab tujuan dari penelitian ini: 

1. Dari pengolahan data menggunakan tiga variable Overall Labour Effectiveness (OLE) yaitu 

Availability Ratio, Performance Ratio, Quality Ratio didapatkan hasil perhitungan dari data 

pengamatan selama 36 hari atau data ini diambil pada Bulan April 2024 dan Mei 2024, 

maka didapatkan rata Availability Ratio sebesar 97.49%, kemudian untuk nilai Performance 

Ratio sebesar 91.49%, dan terakhir Nilai Quality Ratio sebesar 78.66%. dari ketiga variable 

diatas hanya nilai Availability yang berada diatas standar dunia, untuk nilai Performance 

Ratio dan Quality Ratio memiliki nilai yang masih dibawah standar dunia. Setelah 

didapatkan nilai ketiga variable tersebut kemudian didapatkan nilai Overall Labour 

Effectiveness (OLE) dengan rata-rata sebesar 70.870%, nilai Overall Labour Effectiveness 

(OLE) tersebut masih dikategorikan dibawah standar dunia. Oleh karena itu Kelompok kerja 

Side Board Glue GP memiliki efektivitas kinerja yang masih belum efektif. 

2. Rendahnya nilai Overall Labour Effectiveness (OLE) disebabkan karena rendahnya nilai 

dua variable pendukung untuk menghitung nilai Overall Labour Effectiveness (OLE) yaitu 

pada variable Performance dan Quality Dimana Performance memiliki nilai rata rata 92.8% 

dengan standar dunia sebesar 95%, kemudian nilai Quality sebesar 78.66% dengan standar 

dunia sebesar 99.9%. rendahnya nilai Performance dikarenakan output pada kelompok 

kerja Side Board Glue GP kerap kali tidak mencapai target, Dimana masih adanya proses 

setting yang dilakukan secara berulang, pemasangan jig dilakukan satu per satu dan material 

yang kerap datang terlambat. Kemudian untuk rendahnya nilai Quality Ratio dikarenakan 

masih banyak nya proses pada Side Board Glue GP yang menyebabkan terjadinya defect 

diantaranya yaitu posisi air cylinder yang tidak sesuai dengan posisi Side Board pada proses 

press backer atas, kemudian Proses pemasangan stopper dalam sideboard glue masih 

menggunakan paku sehingga Ketika selesai press menimbulkan lubang bekas paku pada 

backpost dan Pada proses pengepresan side arm, klem yang digunakan saat ini hanya 

menggunakan satu klem saja sehingga harus bergantian dalam memasang klem hal ini dapat 

menyebabkan permukaan side arm menjadi tidak rata. 
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3. Usulan Perbaikan yang ada didasari dari masalah yang ditemukan pada kelompok kerja Side 

Board Glue GP dengan usulan pada rendahnya nilai Performance Ratio diantaranya yaitu 

membuat jig press menempel pada klem agar jig press tidak perlu di lepas dan dipasang 

secara berulang dan juga untuk keterlabatan material untuk bisa dikomunikasikan dengan 

section sebelumnya agar keterlambatan material ini tidak terjadi lagi. Kemudian untuk 

usulan pada rendahnya nilai Quality Ratio diantaranya yaitu penyesuaian posisi air cylinder 

dengan posisi Sideboard agar tidak terjadi temuan UKI, selanjutnya Memodifikasi stopper 

dalam sideboard sehingga tidak lagi menggunakan paku dan menghilangkan proses tambal, 

lalu menambahkan klem pada saat pengepresan side arm, sehingga penggunaan clamp dapat 

langsung bersamaan dan mengurangi potensi geser yang menyebabkan permukaan side arm 

tidak rata. 

6.2 Saran 

Adapun saran yang Diberikan penulis berdasarkan penelitian yang dilakukan yaitu: 

1. PT. Yamaha Indonesia dapat menerapkan usulan perbaikan yang didapatkan pada penelitian 

ini untuk mengatasi rendahnya Tingkat efektivitas kinerja operator yang disebabkan karena 

output yang tidak tercapai dan tingginya defect yang ditemukan. 

2. Peneliti selanjutnya diharapkan dapat melakukan focus pengukuran kinerja operator kepada 

masing-masing operator untuk mendapatkan hasil yang lebih akurat untuk dapat 

menentukan usulan yang lebih optimal. Kemudian untuk usulan yang didapatkan sebaiknya 

perlu memperhitungkan dari segi aspek biaya. 
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LAMPIRAN 

A-1 5 why’s Performance Ratio Rendah 

No 
Masalah yang 

ditemukan 
Why 1 Why 2 Why 3 

1 

Proses Arm 

Planner 

membutuhkan 

waktu yang lama 

Kenapa Proses Arm 

Planner membutuhkan 

waktu yang lama? 

Kenapa setting 

ketinggian side 

board lama? 

Kenapa setting 

dilakukan 

dengan manual? 

Karena setting ketinggian 

side board lama 

karena setting 

dilakukan 

dengan manual 

Karena proses 

setting 

ketinggian Side 

board belum 

dilakukan 

menggunakan 

tombol 

2 

Keterlambatan 

kedatangan 

material 

Kenapa keterlamabatan 

material bisa terjadi? 

Kenapa proses 

sebelumnya 

mengalami 

keterlambatan 

output 

Kenapa terdapat 

operator baru? 

Karena proses 

sebelumnya terjadi 

keterlamabatan output 

Pada proses 

sebelumnya 

terdapat 

operator 

pengganti yang 

baru sehingga 

operator harus 

adaptasi 

Karena terdapat 

operator kontrak 

yang sudah 

habis kontrak 

dan diganti 

dengan operator 

baru 
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3 

Operator kurang 

pengalaman 

kenapa operator kurang 

pengalaman? 

  

belum adanya waktu bagi 

operator untuk belajar 

mesin baru 

  

4 Lem Tumpah Kenapa Lem bisa tumpah? Apa yang terjadi 

jika lem 

tumpah? 

 

Karena tidak terdapat 

corong untuk menuangkan 

lem 

Operator perlu 

membersihkan 

sisa tumpahan 

lem  

 

5 

Pengangkatan 

Piano pada proses 

Arm Moulding 

membutuhkan 

dua orang 

Kenapa pengangkatan 

piano pada arm moulding 

membutuhkan dua orang? 

Kenapa operator 

harus 

memindahkan 

dan 

mengangkat?  

 

karena karena operator 

harus memindahkan sisi 

side arm yang belum 

dihaluskan 

Karena mesin 

arm moulding 

tidak dapat 

menggeser side 

board secara 

otomatis 
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Banyak serpihan 

kayu pada area 

kerja 

Kenapa banyak serpihan 

kayu pada area kerja? 

Kenapa serpihan 

kayu tidak 

terserap 

otomatis? 

Kenapa 

dustcollector 

belum efektif 

untuk menyerap 

serpihan kayu? 

6  

Karena sisa serpihan kayu 

tidak terserap otomatis 

kedalam Dustcollector 

Dustcollector 

belum efektif 

dalam menyerap 

serpihan kayu 

Karen leta 

dustcollector 

yang belum 

sesuai dengan 

sisa pentalan 

serpihan kayu 

sisa proses 
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A-2 5 why’s analisis Quality Ratio rendah 

No 
Masalah yang 

ditemukan 
Why 1 Why 2 Why 3 

1 

Terdapat repair 

UKI 

kenapa bisa terjadi repair 

UKI 

Kenapa posisi 

air cylinder 

tidak sesuai? 

 

Pada saat proses press 

terdapat air cylinder yang 

letaknya tidak sesuai 

Karena letak air 

cylinder yang 

telalu maju 

 

2 
Terdapat potensi 

soundboard pecah 

Kenapa adanya potensi 

soundboard pecah? 

Apa yang terjadi 

apabila 

soundboard 

terlalu lebar? 

Apa yang terjadi 

jika waktu 

pemakanan 

lama? 

Karena dimensi 

soundboard terlalu lebar  

Waktu 

pemakanan akan 

memakan waktu 

lama 

Soundboard 

akan berpotensi 

pecah karena 

pemakanan 

yang lama 

3 
Operator salah 

setting 

Kenapa operator salah 

setting? 

Kenapa operator 

kurang 

keterampilan? 

 

Kurangnya keterampilan 

operator 

Kurangnya 

pengalaman 

operator dalam 

menyetting 

 

4 
Terdapat lubang 

pada backpost 

Kenapa terdapat lubang 

pada backpost? 

  

Karena proses 

pemasangan stoper dalam 

menggunakan paku 
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5 
Side Arm Plate 

tidak rata 

Kenapa side arm plate 

tidak rata? 

Kenapa side 

arm plate 

mengalami 

geser? 

 

Side arm plate geser pada 

saat proses pengepresan 

Penggunaan 

klem hanya satu 

dan harus 

bergantian  

 

 


