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ABSTRAK

Produktivitas merupakan salah satu indikator penting dalam mengukur efisiensi dan
efektivitas proses produksi pada industri manufaktur. PT Yamaha Indonesia sebagai
perusahaan manufaktur yang berfokus memproduksi alat musik menghadapi permasalahan
produktivitas khususnya pada kelompok kerja Soundboard Glue GP di bagian Assembly GP
yang belum mencapai target yang telah ditetapkan. Penelitian ini bertujuan untuk mengukur
efektivitas kerja operator dengan menggunakan metode Overall Labour Effectiveness
(OLE), yang mencakup tiga indikator utama yaitu Availability Ratio, Performance Ratio,
dan Quality Ratio. Selanjutnya, dilakukan analisis terhadap komponen dengan nilai yang
terendah menggunakan pendekatan Root Cause Analysis (RCA) untuk mengidentifikasi akar
permasalahan. Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai Overall Labour Effectiveness (OLE),
yang mengukur Availability Ratio, Performance Ratio, dan Quality Ratio, ditemukan bahwa
rata-rata OLE mencapai 68%, jauh di bawah standar internasional 85%. Analisis mendalam
dengan Root Cause Analysis (RCA), khususnya Fishbone Diagram dan 5 Whys,
mengidentifikasi bahwa rendahnya Performance Ratio (93%) disebabkan oleh skill operator
yang tidak merata, terdapat proses yang masih kurang efektif sehingga memerlukan wkatu
yang cukup lama, serta tidak adanya alat bantu untuk mengangkat soundboard dan jumlah
botol lem yang tidak mencukupi, sementara Quality Ratio yang rendah (78%) diakibatkan
oleh ketidaksesuaian dimensi pada proses pemasangan backbeam. Oleh karena itu,
penelitian ini memberikan rekomendasi berupa pelatihan secara berkala terhadap operator
baru dan operator lama, penggunaan air nailer pada proses pemasangan paku pada backpost,
penambahan tinggi pada meja coak cukur, membuat tempat untuk botol lem dan
menyediakan botol lem pada proses-proses yang membutuhkan lem, dan membuat stopper
pada saat pemasangan backbeam pada proses arimizo.

Kata Kunci: Overall Labour Effectiveness, Root Cause Analysis, Efektivitas Kinerja
Operator, Produktivitas.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur adalah industri pengolahan, yaitu suatu usaha yang mengolah atau
mengubah bahan mentah menjadi barang jadi ataupun barang setengah jadi yang mempunyai
nilai tambah, yang dilakukan secara mekanis dengan mesin, ataupun tanpa menggunakan
mesin (Iskandar et al., 2024). Industri manufaktur saat ini memegang peran penting dalam
perekonomian indonesia, selain memberikan kontribusi besar terhadap pendapatan negara
juga menciptakan lapangan pekerjaan bagi masyarakat indonesia. Oleh karena itu, industri
manufaktur sangat penting bagi keberlangsungan perekonomian indonesia.

Industri manufaktur merupakan industri yang memiliki perkembangan yang sangat
cepat di indonesia. Dalam perkembangan industri manufaktur di indonesia,  secara
keseluruhan industri manufaktur tumbuh 4,89% pada triwulan IV tahun 2024 (BPS
Indonesia, 2025). Dari hasil tersebut dapat kita lihat bahwa persaingan antar perusahaan
manufaktur sangat ketat yang membuat perusahaan manufaktur harus dapat memaksimalkan
proses produksi yang ada agar dapat meminimalkan biaya produksi sehingga dapat bersaing
dengan perusahaan lain.

Dalam memaksimalkan proses produksi tentunya tidak terlepas dari produktivitas,
produktivitas merupakan salah satu indikator penanda keberhasilan dari suatu proses
produksi sebuah perusahaan manufaktur. Setiap perusahaan manufaktur akan berusaha
meningkatkan produktivitasnya untuk dapat bersaing dan berkompetisi mendapatkan pasar
untuk mendapatkan keuntungan sebanyak mungkin (Pristianingrum, 2017). Produktivitas
adalah ukuran efisiensi dalam proses produksi, yang membandingkan hasil keluaran dengan
sumber daya yang digunakan (Sugesti & Gunawan, 2024). Oleh sebab itu peningkatan
produktivitas produksi pada perusahaan perlu untuk dilakukan.

PT. Yamaha Indonesia merupakan salah satu perusahaan dibawah naungan Yamaha
Corporation Jepang, yang bergerak di bidang manufaktur dengan berfokus pada produksi
alat musik di Indonesia. PT. Yamaha Indonesia didirikan untuk mendukung perkembangan
industri musik, khususnya dengan menghadirkan berbagai produk alat musik berkualitas
tinggi untuk pasar domestik maupun internasional. PT. Yamaha Indonesia sendiri berfokus

memproduksi alat musik piano. Produk piano yang diproduksi oleh PT. Yamaha Indonesia



terdiri dari dua jenis piano yaitu Upright Piano (UP) dan Grand Piano (GP). Upright Piano
memiliki bentuk vertikal sedangkan Grand Piano memiliki bentuk horizontal dengan ukuran
yang lebih besar dibandingkan dengan Upright Piano.

Pada proses produksi piano PT Yamaha Indonesia sendiri terbagi dalam 3
departemen vyaitu departemen Woodworking, Painting, dan Assembly. Departemen
Woodworking merupakan departemen pertama yang memulai proses produksi piano,
dimana departemen ini bertugas untuk mengolah bahan kayu atau raw material menjadi part
piano yang siap untuk di rakit. Departemen selanjutnya yaitu departemen Painting dimana
pada departemen ini dilakukan proses pengecatan, sanding, dan buffing part piano.
Departemen yang terahir pada proses produksi piano yaitu departemen Assembly pada
departemen ini memiliki tugas merakit piano hingga piano siap untuk dikirim. Departemen-
departemen tersebut bertanggung jawab pada bagian piano dimulai dari tahapan awal dari
bahan mentah hingga menjadi produk akhir berupa piano yang siap untuk di kirim.

Pada departemen Assembly terbagi lagi ke dalam 2 bagian yang memproduksi 2 jenis
piano yaitu departemen Assembly Upright Piano dan departemen Assembly Grand Piano.
Pada departemen Assembly Grand Piano terdapat berbagai kelompok kerja yang memiliki
tugas masing-masing. Salah satu kelompok kerja yang terdapat pada departemen Assembly
GP adalah kelompok kerja Soundboard Glue GP. Pada kelompok kerja Soundboard Glue
GP dilakukan proses penyatuan antara part soundboard dengan backpost. Pada proses
penyatuan ini juga terdapat proses lainya seperti proses penghalusan, pemakanan,
pengecatan, dan pengepresan. Proses-proses yang ada pada kelompok kerja Soundboard
Glue GP ini dilakukan mengunakan berbagai mesin yang dioprasikan oleh operator.

Dalam proses produksi yang dilakukan oleh kelompok kerja Soundboard Glue GP
memiliki berbagai permasalahan yang dialami yang menyebabkan kelompok kerja
Soundboard Glue GP tidak dapat memenuhi target produksi yang telah ditetapkan oleh
perusahaan. Tentunya permasalahan tersebut mempengaruhi produktivitas dari kelompok
kerja Soundboard Glue GP, dimana produktivitas merupakan indikator penting bagi
perusahaan untuk dilakukannya perbaikan atau tidak pada proses produksi. Produktivitas
didapatkan melalui pembagian antara output yang dapat dihasilkan dengan jumlah oprator
yang sudah dikalikan dengan jam kerja pada sebuah kelompok kerja. Berdasarlan data yang
didapat pada bulan agustus, september, oktober pada periode produksi kelompok kerja
Soundboard Glue GP ditargetkan oleh perusahaan untuk meningkatkan produktivitas

sebesar 15% dari periode sebelumnya. Dimana produktivitas periode sebelumnya sebesar



0,39 unit/orang/jam, sehingga kelompok kerja tersebut ditargetkan dapat mencapai 0,45
unit/orang/jam. Dapat dilihat pada gambar 1.1 kelompok kerja Soundboard Glue GP masih

belum dapat mencapai target produktivitas yang telah ditetapkan.
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Gambar 1. 1 Produktivitas Soudboard Glue GP

Berdasarkan data grafik diatas dapat dilihat hasil produktivitas kelompok kerja
Soundboard Glue GP mengalami penurunan. Produktivitas pada bulan agustus sebesar 0,39
unit/orang/jam, dibulan september sebesar 0,39 unit/orang/jam dan dibulan oktober sebesar
0,33 unit/orang/jam. Dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa nilai produktivitas masih belum
memenuhi target dari perusahaan yaitu mengalami kenaikan sebesar 15% atau sebesar 0,45
unit/orang/jam dari base yang telah ditetapkan yaitu 0,39 unit/orang/jam.

Peningkatan produktivitas pada PT. Yamaha Indonesia memiliki tujuan untuk
mempertahankan dan meningkatkan kinerja perusahaan sehingga dapat mempertahankan
kelangsungan hidup perusahaan dan meningkatkan daya saing dengan perusahaan lain.
Dalam proses peningkatan produktivitas dipengaruhi oleh jumlah output yang dihasilkan
serta jumlah sumberdaya yang dikeluarkan oleh perusahaan. Dalam kasus ini jumlah
sumberdaya menjadi fokus utama karena PT. Yamaha Indonesia merupakan perusahaan
yang melakukan proses produksi yang mengandalkan operator sebagai tumpuan produksi
terutama pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Pada kelompok kerja Soundboard Glue
GP bergantung pada performa operator dalam manghasilkan suatu produk. Oleh karena itu
performa operator apabila tidak di maksimalkan dengan baik akan sangat berpengaruh
terhadap produktivitas kelompok kerja Soundboard Glue GP.

Pada penelitian ini, berfokus mengenai pengukuran kinerja operator pada kelompok

kerja Soundboard Glue GP menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE).



Overall Labour Effectiveness (OLE) adalah indikator kinerja kunci (KPI) yang mengukur
utilisasi, Kkinerja, dan kualitas tenaga kerja beserta dampaknya terhadap produktivitas
(Devani & Syafruddin, 2018). Dengan menggunakan metode ini pengukuran variabel yang
akan dianalisis meliputi bagaimana kualitas operator dan kinerja operator pada saat proses
produksi berlangsung. Adapun faktor yang diukur OLE yaitu ketersediaan (availability),
yaitu persentase waktu yang dihabiskan pekerja dalam memberikan konstribusi efektif,
kinerja (performance) yaitu jumlah produk yang diserahkan serta kualitas (quality) yaitu
persentase produk tanpa cacat (Wilkins, 2016). Setelah didapatkan nilai OLE selanjutnya
dilakukan analisis menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA). Root Cause Analysis
(RCA) merupakan metode yang terstruktur untuk menemukan secara pasti awal kesalahan
yang menjadi akar penyebab dari kegagalan sebuah sistem atau peralatan (Fajrin &
Sulistiyowati, 2018). Dari hasil perhitungan mengunakan metode OLE, nilai yang terendah
selanjutnya akan dianalisis mengunakan metode RCA untuk mencari akar penyebab masalah
yang ada pada kelompok kerja Soundboard Glue GP dan dapat memberikan solusi dari

permasalahan yang ada.

1.2 Rumusan Masalah

PT. Yamaha Indonesia memiliki departemen Assembly GP yang berperan dalam proses

produksi Grand Piano. Di dalam departemen ini terdapat beberapa kelompok kerja, salah

satunya adalah kelompok Soundboard Glue GP yang bertugas memproduksi komponen

soundboard setiap harinya. Perusahaan menetapkan target peningkatan produktivitas

sebesar 15% pada setiap kelompok kerja, karena dinilai masih terdapat potensi untuk

meningkatkan kinerja produksi lebih lanjut. Untuk mencapai target tersebut pada kelompok

Soundboard Glue GP, diperlukan analisis yang lebih mendalam guna mengidentifikasi

langkah-langkah strategis yang dapat diambil agar produktivitas kerja dapat ditingkatkan

sesuai target perusahaan yang sudah ditetapkan. Berdasarkan kondisi tersebut, maka

dirumuskan permasalahan penelitian sebagai berikut:

1. Bagaimana tingkat efektivitas operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
berdasarkan perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE) ?

2. Apa saja permasalahan yang ditemukan pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
berdasarkan analisis Root Cause Analysis (RCA)?

3. Apa usulan perbaikan yang dapat diberikan pada kelompok kerja Soundboard Glue GP

berdasarkan analisis yang telah dilakukan ?



1.3 Tujuan Penelitian

Dari rumusan masalah yang ada, berikut merupakan tujuan diadakannya penelitian ini yaitu:

1.

Mengetahui efektivitas kinerja operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
berdasarkan perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE).

Mengetahui permasalahan yang ditemukan pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
berdasarkan analisis Root Cause Analysis (RCA).

Memberikan usulan perbaikan yang sesuai pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.

1.4 Manfaat Penelitian

Pada penelitian yang dilakukan akan meberikan manfaat sebagai berikut:

1.

Bagi Peneliti

Peneliti dapat menerapkan keilmuan Teknik Industri yang didapat selama perkuliahan
dan dapat mengaplikasikan ilmu tersebut secara langsung untuk menganalisis suatu
permasalahan sehingga dapat memberikan solusi yang tepat bagi perusahaan PT.
Yamaha Indonesia.

Bagi Perusahaan

Perusahaan dapat mendapatkan informasi terkait dengan tingkat efektivitas kinerja
operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP yang didapat melalui perhitungan
Overall Labour Effectiveness (OLE). Selain itu juga dapat mengetahui permasalahan
yang terjadi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP yang didapat melalui analisis
Root Cause Analysis (RCA). Dengan informasi tersebut perusahaan dapat mengambil

keputusan dalam menyelesaikan permasalahan yang ada.

1.5 Batasan Penelitian

Batasan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.
2.
3.

Penelitian dilakukan di PT. Yamaha Indonesia pada bulan September - Desember 2024.
Penelitian dilakukan hanya pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.

Data yang digunakan pada penelitian ini merupakan data efisiensi kelompok kerja
Soundboard Glue GP.

Pada penelitian ini tidak dilakukan analisis biaya.

Penelitian yang dilakukan hanya pengukuran secara kualitatif kemudian dilanjutkan

dengan analisis masalah tanpa adanya usulan secara langsung.



6. Data yang didapatkan kemudian diolah mengunakan metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) dan selanjutnya dilanjutkan dengan menganalisis akar

permasalahan mengunakan metode Root Cause Analysis (RCA).



BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur

Penelitan yang dilakukan oleh Anjani & Pratiwi (2021) yang berjudul “Analisis Efektivitas
Tenaga Kerja di Masa New Normal pada Departemen Finishing Menggunakan Overall Labor
Effectiveness (OLE) (PT. Iskandar Indah Printing Textile, Surakarta)”. Pada penelitian ini
membahas mengenai waktu kerja yang tersedia belum dimanfaatkan secara maksimal oleh
keryawan PT. Iskandar Indah Printing Textile. Tujuan penelitian yaitu ingin melakukan
pengukuran terkait dengan tingkat efektivitas karyawan sehingga perusahaan dapat
memaksimalkan potensi dan performa karyawan. Metode yang digunakan pada penelitian ini
yaitu Overall Labor Effectiveness (OLE), faktor yang diukur pada metode ini adalah
ketersediaan (Availability), kinerja (Performance) dan kualitas (Quality). Nilai yang didapat
selanjutnya dianalisis mengunakan metode Root Cause Analysis (RCA) untuk mengidentifikasi
akar penyebab masalah. Berdasarkan hasil penelitian diperoleh nilai OLE sebesar 54%, nilai
tersebut masuk dalam pencapaian dengan tingkat wajar (fairly typical level) berdasarkan
standar dunia, nilai Availability sebesar 84%, nilai Performance sebesar 78%, dan nilai Quality
sebesar 89%. Penyebab nilai OLE rendah adalah operator tidak mencari jalan alternatif yang
lebih dekat menuju perusahaan, tidak ada kontrol sparepart dari maintenance, tidak ada genset
di departemen finishing dan kurangnya pelatihan kerja. Berdasarkan akar penyebab masalah
tersebut diberikan usulan perbaikan yaitu: pemberian surat keterangan bekerja di sektor
esensial, menerapkan continous improvement, pengajuan pengadaan genset dan melakukan
pelatihan kerja.

Penelitian yang dilakukan oleh Sugengriadi et al. (2025) yang berjudul “Analisis
Kinerja Operator pada Bagian Housing Line 3 Assy 3210a-K1a-N101-In Menggunakan Metode
Overall Labor Effectiveness (OLE) di Teaching Factory STT Texmaco Subang”. Pada
penelitian ini membahas mengenai permasalahan tidak tercapainya target produksi bagian
Housing Line 3 Assy 3210a-K1a-N101-In PT Piranti Teknik Indonesia yang disebabkan oleh
tidak adanya pengukuran tingkat efektivitas kinerja oprator. Metode yang digunakan yaitu
metode Overall Labour Effectiveness (OLE) kemudian dilanjutkan dengan analisis hasil
perhitungan menggunakan metode Root Cause Analyisis (RCA). Berdasarkan hasil penelitian

diperoleh hasil perhitungan OLE sebesar 30%. Dari hasil tersebut disebabkan oleh nilai



Performance ratio berada jauh di bawah standar, hal ini disebabkan skill operator yang tidak
merata dan kurangnya pemahaman operator tentang prosedur kerja. Usulan perbaikan yang
diberikan adalah melakukan refresh training setiap 3 bulan sekali.

Penelitian yang dilakukan oleh Roma & Sarvia (2024a) yang berjudul “Evaluasi Kinerja
Kelompok Kerja Pengemasan AMDK Dus Menggunakan Metode Overall Labour Effectiveness
(OLE) dan Root Cause Analysis (RCA)”. Pada penelitian ini membahas mengenai
permasalahan persaingan industri yang semakin kompetitif yang membuat perusahaan ingin
meningkatkan efektivitas dan efisiensi produksi dalam memenuhi konsumen. Metode yang
digunakan pada penelitian ini yaitu Overall Labour Effectiveness (OLE) kemudian dilanjutkan
dengan analisis hasil perhitungan menggunakan metode Root Cause Analyisis (RCA).
Berdasarkan hasil perhitungan mengunakan metode OLE didapatkan hasil sebesar 71,91%, dari
hasil tersebut menunjukan kinerja yang belum optimal. Selanjutnyan dilanjutkan dengan
analisis mengunakan RCA didapatkan informasi bahwa faktor-faktor seperti tingkat absensi
tinggi, kurangnya pemanfaatan waktu, dan ketiadaan alat bantu material handling,
diidentifikasi sebagai penyebab rendahnya kinerja. Pada penelitian ini memberikan informasi
mengenai pentingnya fokus pada faktor manusia dan teknologi dalam meningkatkan Kinerja
industri manufaktur dalam era Industri 5.0 yang menekankan aspek lingkungan dan sosial.

Penelitian yang dilakukan oleh Anggara & Kralawi Sita (2022) yang berjudul “Analisis
efektivitas tenaga kerja pada stasiun kerja sortasi kering teh hijau menggunakan metode Overall
Labour Effectiveness (OLE) di PPTK”. Pada penelitian ini membahas mengenai permasalahan
terkait dengan persaingan industri saat ini yang memacu perusahaan untuk melakukan
perbaikan yang berkelanjutan serta permintaan pasar yang harus dapat dipenuhi oleh
perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk untuk mengidentifikasi tingkat efektivitas tenaga
kerja dan mengidentifikasi kemungkinan yang dapat meningkatkan nilai OLE. Pada penelitian
ini menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE) dan diagram fishbone.
Berdasarkan hasil perhitungan mengunakan metode OLE didapatkan hasil sebesar 55,77%
dimana nilai tersebut masih dibawah standar dunia yaitu 85%. Penyebab rendahnya nilai OLE
diakibatkan oleh keterlambatan bahan selama 90 menit dan kekurangan mesin fibro sehingga
menyebabkan penumpukan bahan pada mesin tersebut.

Penelitian yang dilakukan Fadilah & Wibero (2024) yang berjudul “Rancangan Lean
Manufacturing untuk Mengurangi Pemborosan pada Proses Pembuatan Sepatu dengan
Pendekatan Metode Value Stream Mapping (VSM) dan Root Cause Analysis (RCA) di Home



Industry Sepatu”. Pada penelitian ini membahas mengenai masih terdapatnya aktivitas yang
bersifat pemborosan berupa operator menunggu bahan baku datang serta menunggu giliran
penggunaan peralatan dan bahan pendukung seperti alat pembolong bagian tali, alat pasang
eyelet, latex, lem, bahan pola sepatu, dan paper texon. Dari masalah tersebut tujuan dari
penelitian ini adalah mengidentifikasi pemborosan, mengidentifikasi akar penyebab masalah
serta memberikan usulan perbaikan. Pada penelitian ini menggunakan metode Value Stream
Mapping dan didukung dengan metode Root Cause Analysis berupa tools fishbone diagram.
Dari hasil analisis didapatkan usulan perbaikan atas terjadinya pemborosan waiting yaitu
adanya penambahan peralatan dan bahan pendukung penunjang produksi, melakukan evaluasi
secara berkala, pembuatan SOP, pengecekan stock material secara berkala, dan melakukan
perencanaan pengadaan material secara matang. Dari perbaikan tersebut didapatkan hasil
berupa hasil lead time pada future state mapping sebesar 3891 detik atau 1 jam 4 menit 51 detik
dan lead time tersebut mengalami penurunan sebesar 3122 detik atau 52 menit 2 detik dari
sebelumnya pada current state mapping dengan lead time sebesar 7013 detik atau 1 jam 56
menit 53 detik.

Penelitian yang dilakukan oleh Rahmadiani & Kusrini (2023) yang berjudul “Operator
Performance Analysis Using Overall Labor Effectiveness Method with Root Cause Analysis
Approach”. Pada penelitian ini membahas tentang kinerja oprator di area produksi yang tidak
memenuhi target produkiktivitas perusahaan. Dari permasalahan tersebut penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui efektivitas oprator pada area kerja tersebut. Penelitian ini
menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE) kemudian hasil perhitungan OLE
dianalisis dengan metode Root Cause Analyisis (RCA) dan usulan perbaikan menggunakan
metode House of Quality (HOQ). Berdasarkan hasil perhitungan OLE didapatkan nilai sebesar
71% dimana nilai tersebut masih dibawah dari standar internasional yaitu sebesar 85%.
Penyebab dari permasalahan tersebut adalah sulitnya mencari material pada wadah material
lower assy karena tidak ada pembatas didalamnya, terjadinya pemborosan langkah pada proses
upper assy, dan oprator yang tidak multiskill. Dari permasalahan tersebut usulan perbaikan dari
permasalahan tersebut adalah desain wadah material untuk proses lower assy, desain kabinet
untuk perakitan key sensor dan pemberian motovasi kerja pada operator.

Penelitian yang dilakukan oleh Brabec, Zden¢k (2022) yang berjudul “Overall Labor
Effectiveness As A Tool For Measuring Performance In A Given Company”. Pada penelitian

ini membahas mengenai modifikasi indikator Overall Equipment Effectiveness (OEE) menjadi
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indikator Overall Labor Effectiveness (OLE) pada perusahaan. Kelebihan dari modifikasi ini
yaitu indikator tidak hanya berfokus pada tenaga kerja tetapi juga memperhatikan terkait
dengan biaya yang dihabiskan dalam membuat suatu produk. Berdasarkan hasil analisis nilai
efektivitas tenaga kerja keseluruhan saat ini berada pada nilai yang sangat baik, yang berarti
perusahaan menggunakan waktu produksi dengan sangat efisien. Selanjutnya dari hasil dari
rasio keuangan yang dianalisis menunjukkan bahwa penerapan indikator Overall Labor
Effectiveness meningkatkan kinerja perusahaan.

Penelitian yang dilakukan oleh Nurprihatin et al. (2023) yang berjudul “Minimizing
Product Defects Based on Labor Performance using Linear Regression and Six Sigma
Approach”. Pada penelitian ini membahas mengenai meminimasi kecacatan produk
berdasarkan kinerja tenaga kerja serta membuktikan hipotesis tentang bagaimana kinerja tenaga
kerja mempengaruhi suatu produk. Pada penelitian ini menggunakan metode Overall Labor
Effectiveness (OLE), Six Sigma, dan FMEA dalam proses analisisnya. Berdasarkan hasil
penelitian didapatkan nilai OLE sebesar 76% yang berati masih dibawah standar dunia yaitu
85%. Dari hasil tersebut selanjunya dilanjutkan dengan analisis mengunakan Six Sigma
menggunakan pendekatan DMAIC yang menunjukan hasil yang saling berkorelasi yang
signifikan. Dari hasil analisis FMEA menunjukan hasil dari enam potensi kegagalan terdapat
empat potensi kegagalan yang disebabkan oleh produk yang berasal dari tenaga kerja. Saran
yang dapat diberikan berdasarkan analisis yang telah dilakukan adalah melakukan pengecekan
mesin secara berkala oleh tenaga kerja, memeriksa suhu mesin, dan membuat SOP terkait
penggunaan mesin.

Penelitian yang dilakukan oleh Okereke et al. (2024) yang berjudul “Performance
Evaluation of a Continuous Line Manufacturing System using Overall Equipment Effectiveness
and Line Balancing . Pada penelitian ini membahas mengenai evaluasi terhadap kinerja sistem
manufaktur untuk penyeimbangan lini produksi perusahaan pengemasan beras. Pada penelitian
ini menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dalam menganalisis data
peralatan atau mesin produksi untuk mengevaluasi mesin produksi sehingga dapat
menggunakan mesin produksi dengan efektif. Selain metode OEE dilakukan juga
penyeimbangan lini produksi untuk mengurangi waktu menganggur peralatan atau mesin pada
stasiun kerja. Berdasarkan hasil analisis didapatkan nilai OEE sebesar 14.69697% dengan
rincian nilai rata-rata Availability, Performance, dan Quality sebesar 92.35697%, 16.42210%,

dan 97%. Hasil tersebut digunakan oleh perusahaan untuk melakukan evaluasi terhadap
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produktivitas peralatan/mesin produksi dan meningkatkan efisiensi. Dari hasil penyeimbangan
lini produksi didapatkan nilai sebesar 76.39% dimana hasil tersebut meningkat sebesar 61.69%
dari nilai sebelumnya yaitu sebesar 14.69%.

Penelitian yang dilakukan oleh Dani & Rusindiyanto (2025) yang berjudul “Analysis of
Lean Manufacturing Using the Waste Assessment Model ( WAM ) to Reduce Waste in the Bolt
Production Process at PT . XYZ”. Pada penelitian ini membahas mengenai manajemen
persediaan yang kompleks yang mempersulit perusahaan dalam menangani efisiensi terhadap
stok barang yang beragam yang menimbulkan berbagai tantangan seperti memprediksi
permintaan, resiko kelebihan atau kekurangan stok, dan biaya penyimpanan yang tinggi.
Dengan permasalahan tersebut tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis-
jenis pemborosan dalam proses produksi serta memberikan solusi perbaikan dari pemborosan
yang ada. Pada penelitian ini mengunakan metode Waste Assessment Model (WAM ), metode
ini digunakan untuk mengidentifikas pemborosan secara optimal. Setelah didapatkan hasil
analisis selanjutnya pemborosan yang ada dianalisis menggunakan metode Root Cause
Analyisis (RCA) untuk menentukan sumber pemborosan dan menggunakan strategi perbaikan
dengan menggunakan analisis 5W+1H. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan
menunjukkan bahwa Inventori (21,44%) sebagai penyumbang pemborosan tertinggi,
disebabkan oleh masalah koordinasi antar departemen, kesalahan produksi, kurangnya fokus
operator, ketersediaan sumber daya yang tertunda, dan kemacetan aliran produksi. Selain itu,
Defect (18,47%) muncul dari beban kerja yang berlebihan pada operator produksi.
Rekomendasi perbaikan meliputi peningkatan koordinasi antar departemen, penyempurnaan
penjadwalan produksi, mengevaluasi proses produksi, dan melakukan pelatihan dan evaluasi
untuk meningkatkan keterampilan operator.

Penelitian yang dilakukan oleh Jiang et al. (2024) yang berjudul “Study on Labor
Productivity Improvement Based on Situational Awareness and Improved Value Stream
Mapping”. Pada penelitian ini membahas mengenai masalah produktivitas tenaga kerja
kontuksi yang rendah, mengeksplorasi proses dan metodologi untuk meningkatkan partisipasi
pekerja kontruksi dalam upaya peningkatan produktivitas tenaga kerja. Pada penelitian ini
menggunakan pendekatan kesadaran situasional (SA) dengan berdasarkan metode Lean
Construction (LC). Selain itu digunakan juga metode VSM vyang digunakan untuk
mengevaluasi produktivitas tenaga kerja. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan

menunjukan bahwa produktivitas tenaga kerja telah meningkat sebesar 24,07%, dengan 11,54%
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berkontribusi pada efisiensi sumber daya dan 88,46% berkontribusi pada efisiensi aliran yang
mengidentifikasikan peningkatan yang lebih besar pada efisiensi aliran. Dari hasil tersebut
menunjukan bahwa penelitian ini mengisi kesenjangan penelitian dalam hal kombinasi
peningkatan SA pekerja konstruksi dan keterlibatan praktik LC untuk meningkatkan
produktivitas tenaga kerja. Lebih lanjut, penelitian ini mengusulkan pendekatan pengembangan
SA berdasarkan LC pada tiga tingkatan: persepsi limbah, implementasi VSM, dan penilaian
peningkatan produktivitas tenaga kerja.

Penelitian yang dilakukan oleh Mohd et al. (2023) yang berjudul “Implementation of
Root Cause Analysis (RCA) in painting process for Malaysian automotive industries”.
Penelitian ini membahas tentang permasalahan yang dialami oleh industri otomotif di Malaysia
dimana terjadi permasalahan pada bagian kualitas pengecatan yang merugikan industri otomotif
di Malaysia. Oleh sebab itu penelitian ini bertujuan untuk mengatasi masalah cacat pada proses
pengecatan. Pada penelitian ini menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) dalam Lean
Manufacturing untuk mencari akar permasalahan yang terjadi. Berdasarkan analisis yang telah
dilakukan menunjukan bahwa dua penyebab pertama menyumbang 86,5% dari semua masalah.
Menurut aturan 80:20, hanya 20% penyebab yang bertanggung jawab atas sebagian besar (80%)
masalah. Dari hasil analisis didapatkan juga terdapat faktor utama yang berkontribusi terhadap
masalah pengecatan adalah kotoran, ketebalan lapisan yang tidak merata, dan suhu oven.

Penelitian yang dilakukan oleh Pasha & Chin (2024) yang berjudul “Combination of
Value Stream Mapping (VSM) Method and kanban system to reduce time waste in the
production process of making parts for the four-wheel vehicle industry”. Pada penelilitian ini
membahas mengenai proses produksi yang sering mengalami pemborosan waktu pada proses
produksi sparepart kendaraan roda empat. Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi waktu
proses produksi serta memberikan solusi untuk mengurangi pemborosan dan meningkatkan
jumlah sparepart kendaraan roda empat yang diproduksi. Pada penelitian ini menggunakan
pendekatan Lean Manufacturing (LM) dengan menggabungkan metode Value Stream Mapping
(VSM) dengan perbaikan sistem Kanban, penerapan Root Cause Analysis (RCA), dan metode
Kaizen. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan menunjukan bahwa hasil penelitian tersebut
telah menurunkan waktu proses produksi dari 17,10 hari menjadi 10,05 hari, yang berarti terjadi
penurunan sebesar 41,22%. Hal ini berdampak pada hasil produksi yang meningkat dari rata-
rata produksi per bulan sebesar 42.917 pcs menjadi 60.157 pcs, yang berarti terjadi peningkatan

sebesar 128,65%. Penelitian ini menemukan empat faktor yang menyebabkan terjadinya
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pemborosan waktu proses, antara lain faktor lingkungan, metode, Manusia, dan mesin.
Penelitian ini menghasilkan solusi yang tepat dalam melakukan relay out pada proses produksi
Assembly dan Final Inspection, serta penggunaan sistem e-kanban dalam persediaan material
dan produk.

Penelitian yang dilakukan oleh Rosyada et al. (2025) yang berjudul “Implementing lean
Manufacturing for waste identification and water treatment process enhancement at Perumda
Air Minum Sendang Kamulyan Batang Regency”. Pada penelilitian ini membahas mengenai
Perumda Air Minum Sendang Kamulyan Kabupaten Batang yang ingin meningkatkan efisiensi
dan pengelolaan sumber daya oleh sebab itu perusahaan ingin melakukan penelitian untuk
mengidentifikasi pemborosan dalam proses produksi di unit Instalasi Penjernihan Air (IPA)
Wonotunggal. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode lean Manufacturing
digunakan untuk meminimalkan pemborosan, metode Big Picture Mapping (BPM) untuk
memahami karakteristik produksi, dan pengumpulan data melalui observasi, wawancara, dan
kuesioner Waste Assessment Model (WAM). Metode Root Cause Analysis (RCA) dilakukan
untuk mengatasi masalah-masalah, diikuti dengan penyusunan langkah-langkah perbaikan
menggunakan Failure Mode Effect Analysis (FMEA). Berdasarkan analisis yang telah
dilakukan menunjukan bahwa hasil penelitian ini teridentifikasinya enam jenis pemborosan:
inventory, cacat, gerakan, transportasi, proses, dan menunggu. Hal ini menunjukkan bahwa
proses, transportasi, cacat, dan inventory memiliki persentase tertinggi yang berkontribusi
terhadap cacat. Perhitungan WAQ mengidentifikasi empat jenis pemborosan yang dominan
dalam proses produksi: defect (28,30%), motion (17,12%), inventory (15,30%), dan
transportation (14,45%). Saran yang dapat diberikan yaitu Langkah-langkah melakukan
pengecekan dan perawatan area produksi secara rutin, merencanakan sistem informasi yang
terintegrasi, melaksanakan sosialisasi dan pelatihan kepada pekerja, dan menerapkan

metodologi 5S.

Penelitian yang dilakukan oleh Maharani et al. (2024) yang berjudul “Overall Labor
Effectiveness ( OLE ) Method for Analyzing Employee Performance in the Musical Instrument
Industry”. Penelitian ini membahas mengenai kelompok kerja yang ada pada PT Yamaha
Indonesia yaitu section Buffing Small UP diketahui produktivitas pada kelompok kerja ini
masih sulit untuk mencapai target yang ditetapkan serta belum adanya pengukuran tingkat

efektivitas kinerja operator di PT Yamaha Indonesia. Metode yang digunakan pada penelitian
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ini adalah metode Overall Labor Effectiveness (OLE) metode ini digunakan untuk menilai
efisiensi produktivitas tenaga kerja. Metode selanjutnya yang digunakan yaitu metode
Analytical Hierarchy Process (AHP) yang digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor
prioritas yang mempengaruhi produktivitas. Selanjutnya dilakukan analisis hasil mengunakan
metode Root Cause Analysis (RCA) untuk menganalisis penyebab masalah serta mengusulkan
perbaikan yang cocok untuk penyelesaian masalah. Hasil penelitian menunjukkan nilai OLE
sebesar 76%, yang menunjukan bahwa efektivitas kinerja operasional berada di bawah standar
global. Analisis AHP menunjukkan bahwa faktor yang mempengaruhi nilai OLE adalah faktor
kualitas, dengan nilai vektor eigen sebesar 0,70. Analisis RCA menyoroti cacat yang paling
dominan berdasarkan diagram Pareto, yaitu permukaan kasar (69,74%) dan hasil akhir yang
kusam (15,61%). Penyebab utama dari cacat ini adalah, Keterampilan operator yang tidak
merata, Pengaturan mesin yang tidak tepat, Proses pengamplasan yang tidak memadai, Tekanan
yang salah selama proses buffing, Penggunaan lilin yang berlebihan atau tidak memadai,
Kebersihan tempat kerja yang buruk.



Tabel 2. 1 Kajian Literatur
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Metode Penelitian

NO Penulis Overall Labor Root Cause 5 Cause and Effect Diagram
Effectiveness Analysis Why’s (CED)
1 | (Anjani & Pratiwi, 2021) v v v
2 | (Sugengriadi et al., 2025) v v v
3 | (Roma & Sarvia, 2024) 4 v v
4 | (Anggara & Kralawi Sita, P L,
2022)
5 | (Fadilah & Wibero, 2024) v v
6 | (Rahmadiani & Kusrini, 2023) v v v
7 | (Brabec, Zdengk, 2022) v
8 | (Nurprihatin et al., 2023) v v
9 | (Okereke et al., 2024) v
10 | (Dani & Rusindiyanto, 2025) v v
11 | (Jiang et al., 2024)
12 | (Mohd et al., 2023) v v
13 | (Pasha & Chin, 2024) v v
14 | (Rosyada et al., 2025) v
15 | (Maharani et al., 2024) v v
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2.2 Landasan Teori
2.2.1 Efektivitas
Kata efektif berasal dari bahasa Inggris yaitu effective yang berarti berhasil atau sesuatu
yang dilakukan berhasil dengan baik (Rifani et al., 2023). Efektivitas adalah suatu konsep dasar
yang memberikan gambaran mengenai tingkat keberhasilan dalam menyelesaikan setiap
program atau tujuan yang telah ditetapkan (Marcus et al., 2023). Sedangkan dalam konsep
proses produksi, efektivitas proses produksi adalah tercapainya tujuan dan sasaran proses
produksi secara maksimal sesuai dengan yang diharapkan (Lestari & Ridwani, 2021). Dalam
industri manufaktur efektivitas produksi menjadi salah satu hal yang berpengaruh terhadap
proses produksi, semakin tinggi nilai efektivitas dari suatu proses produksi maka biaya produksi
yang dikeluarkan oleh perusahaan akan semakin rendah. Menurut (Syam, 2020) terdapat faktor-
faktor yang mempengaruhi efektivitas diantaranya:
1. Waktu
Ketetapan waktu dalam menyelasaikan suatu pekerjaan merupakan faktor utama. semakin
lama tugas dibebankan itu dikerjakan, maka semakin banyhak tugas lain yang menyusul
dan hal ini memperkecil tingkat efektifitas kerja karena memakan waktu yang tidak sedikit.
2. Tugas
Tugas bawahan harus di beri tahukan maksud dan pentingnya tugas -tugas yang
dilegalisirkan kepada mereka.
3. Produktivitas
Seorang pegawai mempunyai produktifitas yang tinggi dalam bekerja tentunya akan dapat
menghasilkan efektifitas kerja yang baik demikian pula sebaliknya.
4. Motivasi
Pemimipin dapat mendorong bawahan melalui perhatian pada kebutuhan dan tujuan mereka
yang sensitif semakin termotifasi pegawai untuk bekerja secara positif semakin baik pula
Kinerja yang dihasilkan.
5. Evaluasi Kerja
Pimpinan memberikan dorongan, bantuan dan informasi kepada bawahan sebaliknya
bawahan harus melaksanakan tugas dengan baik atau tidak.

6. Pengawasan
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Dengan adanya pengawasan maka kinerja pegawai dapat terus terpantau dan hal ini dapat
memperkecil resiko kesalahan dalam pelaksanaan tugas.
7. Lingkungan Kerja
Lingkungan tempat bekerja adalah menyangkut tata ruang cahaya dan pengaruh suara yang
mempengaruhi konsentrasi seseorang pegawai sewaktu bekerja.
8. Perlengkapan dan Fasilitas
Perlengkapan fasilitas adalah suatu sarana dan peralatan yang disediakan oleh pimpinan
dalam bekerja. semakin baik saran yang disediakan oleh perusahaan akan mempengaruhi
semakin baik kerja seseorang dalam mencapai tujuan atau hasil yang diharapkan.
2.2.2 Produktivitas
Produktivitas merupakan salah satu faktor utama dalam industri, khususnya industri
manufaktur. Produktivitas didefinisikan sebagai perbandingan antara output dan input, dimana
output merupakan produk yang dihasilkan melalui suatu proses produksi sedangkan input
merupakan sumber daya yang digunakan dalam suatu proses produksi (Kulsum et al., 2022).
Dalam konteks manufaktur saat ini dengan persaingan yang sangat kompetitif, peningkatan
produktivitas menjadi tuntutan utama agar perusahaan dapat menekan biaya, mempercepat
waktu produksi, dan meningkatkan kualitas produk. Produktivitas sering dipakai sebagai
sebagai alat ukur untuk menunjukkan seberapa efektif dan efisien dari sebuah sistem
(Hutagalung, 2020).

Sedangkan menurut Suparno & Hamidah (2019) Produktivitas merupakan salah satu
alternatif untuk mengevaluasi kinerja yang telah dilakukan dan merupakan salah satu cara yang
sangat tepat dalam menilai efisiensi pemakaian sejumlah input dalam menghasilkan output
tertentu. Menurut (Ledy Nevira Anggraini et al., 2023) Produktivitas dapat dipengaruhi oleh
banyak faktor, antara lain mental dan kemampuan fisik karyawan, hubungan antara atasan dan
bawahan, motivasi kerja karyawan, pendidikan, disiplin kerja, keterampilan, sikap dan etika
kerja, gizi dan kesehatan, tingkat penghasilan atau gaji, kecanggihan teknologi yang digunakan,
kesempatan berprestasi. Dengan demikian, produktivitas di industri manufaktur bukan hanya
soal jumlah barang yang dihasilkan, tetapi juga bagaimana proses produksi dikelola secara
optimal untuk output maksimal dengan input seminimal mungkin.

2.2.3 Pengukuran Kerja
Kinerja adalah hasil dari suatu proses yang mengacu dan diukur selama periode waktu tertentu

berdasarkan ketentuan atau kesepakatan yang telah ditetapkan sebelumnya (N. A. Putri et al.,
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2025). Menurut (Chaeroni et al., 2024) Pengukuran kerja adalah proses untuk menentukan
seberapa baik aktivitas-aktivitas bisnis dilaksanakan untuk mencapai tujuan strategis,
mengeliminasi pemborosan-pemborosan, dan menyajikan informasi tepat waktu untuk
melaksanakan penyempurnaan secara berkesinambungan. Tujuan pengukuran kerja adalah
menghasilkan informasi yang akurat yang berhubungan dengan perilaku dan kinerja anggota
suatu perusahaan dalam suatu periode tertentu (Wahyuni & Enre, 2025). Pengukuran terhadap
kinerja perlu dilakukan untuk mengetahui apakah selama pelaksanaan kinerja terdapat deviasi
dari rencana yang telah ditentukan, atau apakah kinerja dapat dilakukan sesuai jadwal waktu
yang ditentukan, atau apakah hasil kinerja telah tercapai sesuai dengan yang diharapkan
(Chaeroni et al., 2024).

2.2.4 Overall Labor Effectiveness

Salah satu elemen terpenting dalam sektor industri manufaktur adalah operator. Karena mereka
merupakan tenaga kerja utama yang secara rutin berinteraksi langsung dengan mesin, bahan
baku, dan proses industri, partisipasi dan kinerja mereka sangat krusial. Terlepas dari seberapa
canggih teknologi atau sistem yang digunakan, tujuan produksi tidak akan tercapai secara
optimal tanpa operator yang terampil. Oleh karena itu perlu dilakukan pengukuran terhadap
tingkat efektivitas tenaga kerja sehingga perusahaan dapat memaksimalkan potensi dan
performa karyawan (Anjani & Pratiwi, 2021). Metode yang telah dikembangkan oleh kronos
dalam proses analisis tingkat efektivitas pekerja yaitu Metode Overall Labour Effectiveness
(OLE). Overall Labour Effectiveness (OLE) adalah indikator kinerja kunci (KPI) yang
mengukur utilisasi, kinerja, dan kualitas tenaga kerja beserta dampaknya terhadap produktivitas
(Devani & Syafruddin, 2018). Menurut Kronos (2007) Overall Labour Effectiveness (OLE)
merupakan metode yang digunakan untuk menghitung efisiensi produktivitas perusahaan
manufaktur berdasarkan perspektif oprator untuk memeriksa efek kumulatif dari tiga indikator
yaitu Availability (ketersediaan), Performance (Performa), Quality (kualitas) terhadap Output
yang dihasilkan. Berdasarkan penjelasan tersebut terdapat tiga indikator yang nantinya akan
dilakukan analisis untuk mencari solusi dari permasalahan yang didapat sesuai dengan

penjelasan mengenai proses OLE pada gambar 2.1 dibawah ini.
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The OLE Process

OLE ————— > |Workforce Analytics™

Diagnosis

Department
Operators

Availability — Performance — Quality Root Causes

Gambar 2. 1 Proses Overall Labour Effectiveness (OLE)

Berikut ini merupakan penjelasan dari tiga indikator Overall Labour Effectiveness (OLE)
yaitu Availability ratio (ketersediaan), Performance ratio (Performa), Quality ratio (kualitas):
a. Availability Ratio (ketersediaan)

Availability ratio (Ketersediaan) adalah persentase waktu kerja yang dihabiskan pekerja

dalam memberikan kontribusi yang efektif pada saat proses produksi, menghitung

penggunaan waktu kerja dari waktu yang tersedia untuk kegiatan produksi (Anjani &

Pratiwi, 2021). Pada indikator availability ini dihitung dengan melakukukan pembagian

antara waktu kehilangan jam kerja dengan waktu yang telah disediakan oleh perusahaan

untuk melakukan suatu pekerjaan seperti rumus dibawah ini:

LT,

A =100% ——~~ 2.1
Keterangan :
A = Availability (Ketersediaan)
LT, =Waktu kehilangan jam kerja (sakit, izin, dan absen)

WYT = Waktu yang tersedia

b. Performance Ratio (Performa)
Performance ratio (Performa) adalah jumlah produk yang dishasilkan oleh pekerja (Devani
& Syafruddin, 2018). Menurut Roma & Sarvia (2024) faktor yang memengaruhi kinerja
adalah hasil produksi yang dihasilkan oleh pekerja. Indikator performance mengunakan
rumus perhitungan didasarkan pada persentase antara jumlah output produksi dibandingkan
dengan plan produksi perusahaan. Perhitungan Indikator performance dilakukan dengan

rumus sebagai berikut :
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k [%
p= Z(7x100%) 2.2
n=1

Keterangan :
P = Rata-rata Performance
k  =Jumlah pengamatan
B, = Hasil Produksi hari ke-n
T =Plan Produksi

c. Quality Ratio (kualitas)
Quality ratio (kualitas) merupakan kemampuan pekerja dalam menghasilkan produk yang
sesuai standar (Anwardi, 2018). Produk yang tidak susuai dengan standar mengakibatkan
kerugian karena produk yang tidak dapat diperbaiki atau diproses ulang sehingga semakin
tinggi produk yang cacat maka akan semakin merugikan bagi perusahaan. Pada perhitungan
quality dihitung menggunakan persentase antara jumlah output produksi dibandingkan
dengan jumlah produk yang cacat atau rusak. Berikut merupakan indikator quality dihitung
menggunakan rumus sebagai berikut :

Q= 251=1

Pn—-Dn
Pn

x100% 2.3

Keterangan :

Q = Quality

k = Jumlah Pengamatan

Pn = Hasil Produksi hari ke-n

Dn = Jumlah Produk cacat yang dihasilkan hari ke-n
2.2.5 Root Cause Analysis
Root Cause Analysis (RCA) merupakan suatu metode yang digunakan untuk menemukan dan
memahami penyebab utama dari suatu permasalahan, dengan tujuan untuk merancang dan
menerapkan solusi yang efektif guna mencegah masalah yang sama terjadi kembali di masa
mendatang (Doggett, 2005). Pada metode ini dilakukan dengan menelusuri penyebab kegagalan
mulai dari akar permasalahan, kemudian mengelompokkan setiap penyebab agar lebih mudah
dalam mengidentifikasi penyebab utama dari kegagalan tersebut (Vorley, 2008). Menurut
Widhianingsih & Wahyuni (2024) Root Cause Analysis (RCA) merupakan sebuah metode yang
digunakan sebagai alat identifikasi dan analisis mengenai sebuah kegagalan pada suatu sistem

serta memperbaiki kegagalan tersebut. Root Cause Analysis (RCA) mengharuskan peneliti
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untuk menemukan solusi terhadap permasalahan yang mendesak, memahami akar
permasalahan dari suatu situasi, dan mengatasinya dengan tepat untuk mencegah permasalahan
yang sama terulang kembali (Huda et al., 2024). Tujuan dari metode Root Cause Analysis
(RCA) adalah untuk mengidentifikasi faktor yang dinyatakan dalam bentuk alami, besaran,
lokasi dan waktu akibat dari kebiasaan, tindakan dan kondisi tertentu yang harus diubah untuk
menghindari kesalahan yang tidak perlu (Redantan, 2023).
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BAB I111
METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Objek penelitian pada penelitian ini adalah menghitung efektifitas tenaga kinerja operator pada

kelompok kerja Soundboard Glue GP dengan menggunakan metode Overall Labour

Effectiveness (OLE) untuk mengukur tingkat efektivitas tenaga kerja dan metode Root Cause

Analysis (RCA) untuk mencari akar penyebab masalah dari hasil analisis metode OLE.

3.2 Jenis Data

Jenis data dan sumber data yang digunakan pada penelitian ini, sebagai berikut:

1.

Data Primer

Data primer merupakan data yang diperoleh peneliti secara langsung melalui pengamatan
atau observasi di lapangan. Data primer juga bisa didapatkan melalui wawancara langsung
dengan narasumber yang dituju. Pada penelitian ini dilakukan wawancara langsung dengan
kepala kelompok Soundboard Glue GP yaitu bapak Makno dan operator lainya yang
bekerja pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Wawancara langsung dilakukan untuk
mendapatkan informasi terkait proses yang dikerjakan pada kelompok kerja tersebut dan
juga untuk mengidentifikasi terkait dengan kendala yang sedang dihadapi oleh kelompok
kerja tersebut.

Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh melalui studi literatur berupa jurnal serta
sumber yang dapat dipertanggung jawabkan dan data yang didapatkan dari perusahaan.
Pada penelitian ini data yang digunakan adalah data absensi operator, data non production

time, plan produksi, aktual produksi, transfer in, transfer out dan produk defect.

3.3 Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini adalah:

1.

Observasi
Observasi merupakan metode pengumpulan data melalui pengamatan langsung, fenomena,
atau perilaku di lapangan (Romdona et al., 2024). Dengan melakukan observasi secara

langsung peneliti dapat melihat dan mengamati secara langsung kondisi lapangan sehingga
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dapat mendapatkan data yang real sesuai dengan sesungguhnya. Pada penelitian ini
dilakukan observasi secara langsung pada kelompok kerja Soundboard Glue GP untuk
memperoleh data secara aktual sehingga peneliti dapat memberika rekomendasi perbaikan
sesuai dengan permasalahan dilapangan.

2. Wawancara
Wawancara merupakan metode pengumpulan data yang melibatkan interaksi antara peneliti
dan responden dengan tujuan untuk mendapatkan informasi yang relevan dan mendalam
tentang topik penelitian (Rachmawati, 2007). Pada penelitian ini dilakukan wawancara
terhadap operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP dengan cara tanya jawab dan
juga berdiskusi untuk memperoleh data.

3. Studi Pustaka
Studi pustaka merupakan metode pengumpulan data dengan cara memahami dan
mempelajari teori teori dari berbagai literatur yang berhubungan dengan penelitian (Fadli,
2021). Pada penelitian ini studi pustaka bertujuan untuk referensi penelitian terhadap
metode yang digunakan pada penelitain ini dengan menggunakan referensi jurnal ataupun

karya ilmiah sebelumnya.

3.4 Alur Penelitian
Alur penelitian merupakan tahapan atau urutan yang sudah ditetapkan dalam melakukan
penelitian (N. L. Putri et al., 2019). Berikut merupakan penjelasan dari alur penelitian pada

penelitian ini:



Mulai

Observasi Lapangan

Identifikasi dan Perumusan
Masalah

Studi Literatur

Pengumpulan Data :
1. Data Absensi Operator
2. Data Non Production Time
3. Plan Produksi
4. Aktual Produksi
5. Transfer in dan Transfer out
6. Produk Defect

Pengolahan Data Metode OLE :
1. Availability
2. Performance

3. Quality

Analisis Menggunakan RCA

Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai
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Gambar 3. 1 Alur Penelitian
Mulai
. Observasi Lapangan
Pada tahap ini peneliti melakukan observasi secara langsung untuk melihat dan mengamati
kondisi lapangan pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.
Identifikasi dan Perumusan Masalah
Pada tahap ini identifikasi masalah dilakukan untuk mengidentifikasi atau mencari
permasalahan yang ada pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Berdasarkan
identifikiasi masalah terdapat permasalahan terkait dengan efektivitas karyawan dan juga
jumlah output produksi yang tidak sesuai dengan plan produksi. Selanjutnya setelah
dilakukan identifikasi masalah dilanjutkan dengan perumusan masalah berdasarkan dengan
hasil identifikasi masalah yang telah dilakukan. Setelah menentukan rumusan masalah
dilanjutkan dengan pemilihan tujuan penelitian untuk menjelaskan apa yang ingin dicapai
pada penelitian ini. Selanjutnya menentukan batasan penelitian untuk menetukan arah dan
ruang lingkup penelitian yang sedang dilakukan. Manfaat penelitian merupakan tahap

penentuan manfaat penelitian ini.

. Studi Literatur

Pada tahap studi literatur peneliti meninjau secara menyeluruh terhadap literatur, jurnal,
buku, atau sumber lainnya yang relevan dengan metode penelitian yaitu metode Overall
Labour Effectiveness (OLE) dan metode Root Cause Analysis (RCA).

Pengumpulan Data OLE

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data penelitian yang dibutuhkan untuk metode
Overall Labour Effectiveness (OLE) melalui metode observasi, wawancara, dan studi
pustaka pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Data yang diambil pada tahap ini
berupa data absensi operator, data non production time, plan produksi, aktual produksi,
transfer in, transfer out, dan produk defect. Selain itu dilakukan pengamatan tentang proses
produksi serta mencari permasalahan yang ada pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.
Pengolahan Data OLE

Pada tahap ini dilakukan pengolahan data dimana data yang telah dikumpulkan pada tahap
sebelumnya dilakukan pengolahan data sesuai dengan tahap-tahap yang ada pada metode
Overall Labour Effectiveness (OLE). Pada metode Overall Labour Effectiveness (OLE)

terdapat tiga komponen utama yaitu availability, performance, dan quality.
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7. Analisis Menggunakan RCA
Pada tahap ini setelah didapatkan nilai tiga komponen utama pada metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) yaitu availability, performance, dan quality. Selanjutnya dilakukan
analisis mengunakan metode metode Root Cause Analysis (RCA) dimana pada tahap ini
dilakukan identifikasi akar penyebab masalah yang ada. Setelah ditemukan akar masalanya
kemudian dilakukan pencarian solusi atas permasalahan yang ada.

8. Pembahasan
Pada tahap ini dilakukan pembahasan terkait dengan hasil penelitian yang telah dilakukan.
Pada tahap ini disajikan data-data yang telah didapatkan berdasarkan hasil perhitungan.
Data-data tersebut kemudian akan dilakukan pembahasan atau penjelasan terkait dengan
solusi apa yang tepat berdasarkan permasalahan yang ada.

9. Kesimpulan dan Saran
Pada ini dilakukan penarikan kesimpulan berdasarkan pembahasan yang telah disampaikan
berdasarkan hasil analisis. Kesimpulan menjawab rumusan masalah yang telah dibuat pada
penelitian ini. Sedangkan saran merupakan rekomendasi yang diberikan peneliti
berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan.

10. Selesai



27

BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Profil Perusahaan

Profil perusahaan merupakan gambaran umum tentang perusahaan dimana berisi tentang
informasi-informasi terkait dengan perusahaan secara umum. Berikut merupakan profil
perusahaan PT Yamaha Indonesia:

4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT. Yamaha Indonesia merupakan salah satu anak perusahaan dari Yamaha Corporation Jepang
yang bergerak di bidang industri manufaktur alat musik, khususnya alat musik piano. PT.
Yamaha Indonesia berdiri pada tahun 1974 tepatnya pada tanggal 27 Juni di bawah
kepemimpinan Mr. Genichi Kawakami. Berdirinya PT. Yamaha Indonesia bermula ketika Mr.
Genichi Kawakami berkunjung ke Indonesia pada tahun 1972, kunjungan tersebut memotivasi
Mr. Genichi Kawakami untuk mendirikan industri alat musik di indonesia dan menjadi pionir
dalam mengembangkan industri alat musik di indonesia. Produk piano yang diproduksi oleh
PT. Yamaha Indonesia terdiri dari dua jenis piano yaitu Upright Piano (UP) dan Grand Piano
(GP). Upright Piano memiliki bentuk vertikal sedangkan Grand Piano memiliki bentuk
horizontal dengan ukuran yang lebih besar dibandingkan dengan Upright Piano. PT. Yamaha
Indonesia sangat menjaga kualitas produksi piano dengan tetap menjaga kualitas bahan baku
dan proses pembuatan piano yang dilakukan menggunakan tenaga manusia sehingga kualitas
piano yang dihasilkan tetap terjaga. Hal tersebut membuat PT. Yamaha Indonesia pada tahun
1998 mendapatkan sertifikat ISO 9002 serta diakui oleh Yamaha Corporation Japan (YCJ)
sebagai salah satu perusahaan dengan manajemen terbaik. Kedua penghargaan ini
mencerminkan komitmen Y1 terhadap standar kualitas dan manajemen yang tinggi dalam
operasional perusahaannya.

4.1.2 Lokasi Perusahaan

PT. Yamaha Indonesia berlokasi di Kawasan Industri Pulogadung, JI. Rawa Gelam No.5,

Pulogadung, Jakarta Timur, DKI Jakarta, 13930, Indonesia.



28

JI. Pulolio o
o PT.LativiMedia = i
(=) Karya t;»::!nr_! E Pasar PuloJahe =
7 =]
%% S
5 99 [
[ E
ate |l =
(=) ) :
PT. YAMAHA Sewa Bus Pariwisata
o INDONESIA Terbaik bersama Arion... .
PTPamapersada o (=) (]
o MNusantara
&) &
@
é“c’ m \
£
% & S
S @ o
2
‘1? Traktor Nusantara| @ & @
& 5
o ¥ = Kantor Pajak Pratama
{‘?u- {é\‘ @/ Jakarta Cakung
" Goy, & - . (R
(=) o
% & &

Gambar 4. 1 Lokasi Perusahaan

4.1.3 Hasil Produksi

PT. Yamaha Indonesia memproduksi dua jenis piano yaitu Upright Piano dan juga Grand
Piano. PT. Yamaha Indonesia juga mengembangkan produk terbaru dengan memproduksi
piano jenis silent dimana piano tersebut merupakan piano tercangih karena terdiri dari
komponen electric. Tipe-tipe piano yang diperoduksi oleh PT. Yamaha Indonesia adalah pada
Upright Piano (UP) memiliki beberapa tipe yaitu B1, B2, B3, P118, P116, P121, P22, U1J,
K121 dan piano silent. Sedangkan pada piano Grand Piano (GB) terdapat tipe GB1, GN1, GN2
dan DKV. Selain itu PT. Yamah Indonesia juga memproduksi berbagai part piano yang

kemudian dieksport ke negara lain untuk selanjutnya akan dilakukan perakitan di negara lain.



Gambar 4. 2 Grand Piano

Gambar 4. 3 Upright Piano
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4.1.4 Kelompok Kerja Soundboard Glue GP

Kelompok kerja Soundboard Glue GP merupakan salah satu bagian dari departemen Assembly
Grand Piano yang bertanggung jawab dalam melaksanakan proses produksi berupa perakitan,
yang dimulai dari material backpost hingga menjadi komponen soundboard pada jenis Grand
Piano. Pada kelompok kerja ini, terdapat sembilan alur proses utama dalam kegiatan
produksinya, dengan rincian sebagai berikut:

1. Proses Mesin Planer Backpost
Proses ini merupakan tahapan pertama yang dikerjakan oleh kelompok kerja Soundboard
Glue GP, di mana inti prosesnya adalah menghaluskan permukaan backpost menggunakan
mesin planer.

2. Proses Press Backpost Block dan Pengolesan Kilsta
Pada tahap ini dilakukan proses pengolesan cairan kilsta pada backpost untuk mencegah
serangan rayap, kemudian dilanjutkan dengan proses penyatuan antara backpost dan
backpost block. Penyatuan tersebut dilakukan menggunakan mesin press.

3. Proses Arimizo dan Moulder
Pada tahap ini dilakukan proses pemasangan backbeam pada backpost melalui beberapa
tahapan, antara lain proses perautan (router) dan pengamplasan. Selanjutnya, dilakukan
pemasangan straight post yang kemudian dilanjutkan dengan proses pengeboran pada
bagian backbeam untuk menyatukan antara straight post dan backbeam. Tahapan terakhir
yaitu penghalusan sisi luar backpost menggunakan mesin molder, dan diakhiri dengan
proses pemakuan backpost.

4. Proses Coak Cukur Backpost
Pada tahap ini dilakukan proses pemasangan middle beam pada backpos dengan diawali
dengan pemahatan dan perataan untuk middle beam dan diahiri dengan pemasangan middle
beam pada backpost.

5. Proses Pengecetan Paint Hux
Pada proses ini dilakukan pengecatan backpost pada bagian dalam kayu dengan
menggunakan cat yang berwarna hitam.

6. Proses Crown
Pada tahap ini dilakukan proses menggunakan mesin router untuk meratakan pada bagian
depan backpost sampai dengan bagian middle beam dan dilanjutkan pada bagian belakang

backpost.
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7. Proses Bokaki
Pada tahap ini dilakukan proses coak menggunakan router pada backpost sebagai tempat
dudukan soundboard nanti pada saat proses press.

8. Proses Back Press Soundboard
Tahap ini merupakan proses terakhir pada kelompok kerja Soundboard Glue GP, yaitu
proses penyatuan antara backpost dan soundboard yang dilakukan melalui metode

pengepresan.

4.1.5 Layout Soundboard Glue GP

Berikut ini merupakan layout produksi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP dengan 9
proses kerja utama yaitu proses mesin planer backpost, proses press backpost block dan
pengolesan kilsta, proses arimizo dan moulder, proses coak cukur backpost, proses pengecetan
paint hux, proses crown, proses bokaki, proses backpress soundboard. Berikut merupakan
layout kerja pada kelompok kerja Soundboard Glue GP :

LAY OUT SOUND BOARD GLUE GP U
JIG
. (5] ARIMIZO t
S A : GN2
easoning
Sound BOKAKI iia -
eam
GB1 | |5 |PENGECAT|, ng“;
Board ANPAINT |~ [6]| [ RakBackpost N | ——| AmmIZO 2 RAK
HUX Block KLISTA = STRAIGT
IN PRESS _
: poST : -
. POST
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¥
Back Press Back Press MESIN PLANER @'
Sound Board Lifter Sound Board BACK POST nmh;;ﬂ 1
I
L
Untuk kelompok Sound Board Glue GP terdiri dari 8 Proses utama. Loc : Factory 4 Lt 1
o

Gambar 4. 4 Layout Produksi
4.2 Pengumpulan Data
Data adalah sekumpulan informasi awal yang belum diolah, diperoleh melalui proses
pengukuran, pencatatan, atau observasi baik secara langsung maupun tidak langsung. Data
dapat berupa angka, simbol, teks, maupun gambar yang mencerminkan kondisi atau fenomena

tertentu. Keberadaan data sangat penting sebagai dasar dalam proses analisis, pengambilan



32

keputusan, serta perumusan kebijakan yang objektif. Tanpa data yang akurat dan relevan,
sebuah penelitian atau kegiatan evaluasi tidak dapat dilakukan secara optimal.

4.2.1 Availability Ratio

Availability ratio merupakan salah satu indikator utama dalam metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) yang berfungsi untuk mengukur sejaun mana waktu kerja operator
dimanfaatkan secara efektif dalam proses produksi. Perhitungan availability bertujuan untuk
mengetahui penggunaan waktu di mana operator benar-benar hadir dan tersedia untuk
menjalankan tugas produksi dibandingkan dengan total waktu kerja yang telah ditetapkan oleh
perusahaan. Dengan kata lain, availability mencerminkan tingkat ketersediaan operator untuk
bekerja tanpa adanya gangguan seperti ketidakhadiran atau kegiatan di luar proses produksi.
Untuk menghitung nilai availability diperlukan pengumpulan beberapa jenis data, yaitu data
absen, data transfer out, data transfer In, dan non-production time. Data tersebut
menggambarkan berbagai kondisi yang mempengaruhi keterlibatan langsung operator dalam
proses produksi. Data dikumpulkan berdasarkan aktivitas kerja pada kelompok Kkerja
Soundboard Glue GP, dengan asumsi bahwa angka 480 menit mewakili waktu kerja penuh satu
orang operator selama satu hari (8 jam). Data diambil selama periode September hingga
November 2024 pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.

Tabel 4. 1 Data Availability Ratio

Absen Transfer out Transfer In  Non-production
No Tanggal

(Menit) (Menit) (Menit) Time
1 02/09/2024 480 480 120
2 03/09/2024 480 480 120
3 04/09/2024 480 400 120
4 05/09/2024 480 190 360
5 09/09/2024 480 550 380
6 10/09/2024 490 380
7 11/09/2024 420 380
8 12/09/2024 210 270
9 17/09/2024 480 540
10 18/09/2024 60 240
11 19/09/2024 60 270
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Absen Transfer out Transfer In  Non-production
No Tanggal

(Menit) (Menit) (Menit) Time
12 23/09/2024 60 240
13 24/09/2024 180 240
14 25/09/2024 150 240
15 26/09/2024 190 240
16 01/10/2024 120 160
17 02/10/2024 60 160
18 03/10/2024 120
19 07/10/2024 120
20 08/10/2024 120
21 09/10/2024 120
22 10/10/2024 120
23 14/10/2024 480 200
24 15/10/2024 480 350
25 16/10/2024 480
26 17/10/2024 480 200
27 21/10/2024 480 240
28 22/10/2024 480
29 28/10/2024 480 200
30 29/10/2024 480 200
31 30/10/2024 480 200
32 31/10/2024 480
33 01/11/2024 200
34 04/11/2024 200
35 05/11/2024 200
36 06/11/2024 200
37 07/11/2024 200
38 08/11/2024 220
39 11/11/2024
40 12/11/2024 480 480
41 13/11/2024 480 480
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Absen Transfer out Transfer In  Non-production
(Menit) (Menit) (Menit) Time

42 14/11/2024 30

43 18/11/2024

44 19/11/2024

45 20/11/2024

46 21/11/2024

47 25/11/2024

48 26/11/2024 70

Pada Tabel 4.1 diatas terdapat kolom tanggal memberikan informasi mengenai waktu

No Tanggal

pengambilan data yang mencakup hari dan bulan selama periode pengamatan berlangsung,
yakni dari bulan september hingga november 2024. Data tersebut digunakan untuk menghitung
nilai availability operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Kolom absen
menunjukkan jumlah menit ketidakhadiran operator dalam satu hari kerja. Nilai 480 menit pada
kolom ini mengindikasikan bahwa satu orang operator tidak hadir selama satu hari penuh (8
jam kerja). Demikian pula, pada kolom transfer out dan transfer In, nilai 480 juga mewakili
satu orang operator yang dipindahkan keluar atau masuk dari area kerja dalam waktu satu hari
penuh. Sementara itu, kolom non-production time menunjukkan jumlah waktu (dalam menit)
dimana operator tidak melakukan aktivitas produksi meskipun berada di area kerja.

4.2.2 Performance Ratio

Performance ratio merupakan salah satu indikator utama dalam metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) yang mengukur tingkat kecepatan kerja operator dalam mencapai target
produksi harian yang telah direncanakan. Rasio ini menunjukkan efisiensi operator dalam
menghasilkan output dalam waktu kerja normal, yaitu 8 jam per hari. Semakin tinggi nilai
performance ratio, maka semakin efisien kinerja operator dalam memenuhi target produksi.
Sebaliknya, nilai yang rendah mengindikasikan adanya potensi hambatan atau ketidak efisienan
yang perlu dianalisis. Dalam penelitian ini, performance ratio dihitung berdasarkan
perbandingan antara data output produksi aktual dengan plan produksi pada kelompok kerja
Soundboard Glue GP selama periode september hingga november 2024.



Tabel 4. 2 Data Performance Ratio

No Tanggal Output Produksi Plan Produksi
(Pcs) (Pcs)
1 02/09/2024 15 15
2 03/09/2024 15 15
3 04/09/2024 15 15
4 05/09/2024 14 15
5 09/09/2024 14 15
6 10/09/2024 14 15
7 11/09/2024 15 15
8 12/09/2024 16 15
9 17/09/2024 15 15
10  18/09/2024 15 15
11 19/09/2024 16 15
12 23/09/2024 15 15
13 24/09/2024 15 15
14 25/09/2024 15 15
15 26/09/2024 16 15
16 01/10/2024 16 15
17 02/10/2024 15 15
18  03/10/2024 15 15
19  07/10/2024 15 15
20  08/10/2024 16 15
21 09/10/2024 15 15
22  10/10/2024 15 15
23 14/10/2024 14 15
24 15/10/2024 14 15
25  16/10/2024 3 15
26 17/10/2024 14 15
27 21/10/2024 14 15
28  22/10/2024 4 15
29  28/10/2024 14 15

35



36

No Tanggal Output Produksi Plan Produksi
(Pcs) (Pcs)
30  29/10/2024 15 15
31  30/10/2024 15 15
32 31/10/2024 7 15
33  01/11/2024 15 15
34 04/11/2024 15 15
35  05/11/2024 15 15
36 06/11/2024 15 15
37 07/11/2024 15 15
38  08/11/2024 14 15
39  11/11/2024 13 13
40 12/11/2024 7 13
41  13/11/2024 6 13
42 14/11/2024 13 13
43  18/11/2024 13 13
44 19/11/2024 13 13
45  20/11/2024 13 13
46  21/11/2024 13 13
47 25/11/2024 13 13
48  26/11/2024 13 13

Pada Tabel 4.2 menyajikan data mengenai jumlah output produksi aktual dan plan
produksi yang ditetapkan oleh perusahaan pada kelompok kerja Soundboard Glue GP selama
periode september hingga november 2024. Data ini digunakan untuk menghitung performance
ratio, yaitu rasio yang menunjukkan tingkat kecepatan kerja operator dalam memenuhi target
produksi. Kolom output produksi menunjukkan jumlah unit produk yang berhasil diproduksi
pada hari tersebut, sedangkan kolom plan produksi menunjukkan jumlah target produksi yang
telah ditentukan sebelumnya.

4.2.3 Quality Ratio
Quality ratio merupakan salah satu komponen penting dalam metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) yang digunakan untuk mengukur persentase produk yang memenubhi

standar kualitas dibandingkan dengan total output yang dihasilkan. Rasio ini mencerminkan
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efektivitas operator dalam menghasilkan produk yang bebas dari cacat selama proses produksi
berlangsung. Perhitungan quality ratio menjadi penting karena meskipun operator hadir dan
bekerja sesuai target waktu dan kecepatan, hasil produksi tetap harus memenuhi standar mutu
perusahaan. Dalam penelitian ini, data yang digunakan untuk menghitung quality ratio meliputi
output produksi aktual, plan produksi dan produk cacat (NG) yang dihasilkan dari proses
produksi oleh kelompok kerja Soundboard Glue GP selama periode september hingga
november 2024 berupa cacat (NG) keybad genjang.
Tabel 4. 3 Data Quality Ratio

No Tanggal Output Produksi Plan Produksi Produk NG
(Pcs) (Pcs)
1 02/09/2024 15 15 6
2 03/09/2024 15 15 5
3 04/09/2024 15 15 6
4 05/09/2024 14 15 5
5 09/09/2024 14 15 5
6 10/09/2024 14 15 4
7 11/09/2024 15 15 5
8 12/09/2024 16 15 7
9 17/09/2024 15 15 6
10 18/09/2024 15 15 5
11 19/09/2024 16 15 8
12 23/09/2024 15 15 5
13 24/09/2024 15 15 7
14 25/09/2024 15 15 5
15 26/09/2024 16 15 6
16 01/10/2024 16 15 2
17 02/10/2024 15 15 3
18 03/10/2024 15 15 1
19 07/10/2024 15 15 1
20 08/10/2024 16 15 4
21 09/10/2024 15 15 3
22 10/10/2024 15 15 3
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No Tanggal Output Produksi Plan Produksi Produk NG
(Pcs) (Pcs)

23 14/10/2024 14 15 2
24 15/10/2024 14 15 1
25 16/10/2024 3 15

26 17/10/2024 14 15 3
27 21/10/2024 14 15 2
28 22/10/2024 4 15

29 28/10/2024 14 15 1
30 29/10/2024 15 15 2
31 30/10/2024 15 15 2
32 31/10/2024 7 15

33 01/11/2024 15 15 3
34 04/11/2024 15 15 3
35 05/11/2024 15 15 3
36 06/11/2024 15 15 2
37 07/11/2024 15 15 3
38 08/11/2024 14 15 3
39 11/11/2024 13 13 3
40 12/11/2024 7 13

41 13/11/2024 6 13 1
42 14/11/2024 13 13 3
43 18/11/2024 13 13 1
44 19/11/2024 13 13 2
45 20/11/2024 13 13 2
46 21/11/2024 13 13 3
47 25/11/2024 13 13 3
48 26/11/2024 13 13 1

Pada Tabel 4.3 terdapat data harian yang terdiri dari tiga komponen utama, yaitu output
produksi (pcs), plan produksi (pcs), dan jumlah produk cacat (NG) berupa keybad genjang yang
dihasilkan oleh kelompok kerja Soundboard Glue GP selama periode september hingga

november 2024. Kolom output produksi mencerminkan jumlah total unit produk yang berhasil
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diproduksi setiap harinya oleh operator, sementara kolom plan produksi menunjukkan target
produksi yang telah ditentukan perusahaan untuk masing-masing hari tersebut. Adapun kolom
produk cacat (NG) berisi jumlah unit produk yang mengalami cacat (NG) berupa keybad
genjang dan tidak memenuhi standar kualitas perusahaan.
4.3 Pengolahan Data
Pengolahan data merupakan proses mengubah data yang telah dikumpulkan pada proses
sebelumnya menjadi sebuah informasi yang berguna. Pada proses pengolahan data ini
menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE), yang mencakup tiga komponen
utama: Availability, Performance, dan Quality. Selain itu menggunakan metode Root Cause
Analysis (RCA).
4.3.1 Availability Ratio
Pengolahan data untuk perhitungan availability ratio dilakukan berdasarkan rumus (2.1) yang
digunakan dalam metode Overall Labour Effectiveness (OLE). Rumus tersebut menghitung
rasio ketersediaan tenaga kerja dengan membandingkan total waktu kehilangan kerja dengan
total waktu kerja yang tersedia dalam satu hari. Dalam hal ini, PT. Yamaha Indonesia telah
menetapkan standar waktu kerja harian sebesar 480 menit. Adapun waktu kehilangan kerja pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP meliputi data absen, transfer out, non-production time.
Kelompok kerja Soundboard Glue GP terdiri dari sejumlah operator yang mengalami
perubahan jumlah selama periode observasi. Pada bulan september hingga oktober, jumlah
operator tetap sebanyak lima orang. Namun, pada bulan november terjadi penurunan jumlah
tenaga kerja menjadi empat orang. Berikut merupakan contoh penerapan perhitungan
availability ratio pada kelompok kerja Soundboard Glue GP.

Tabel 4. 4 Contoh Perhitungan Availability Ratio

Transfer Transfer

Absen Non-production
Tanggal ) out In )
(Menit) ) ) Time
(Menit)  (Menit)
05/09/2024 480 190 360

Pada tabel 4.4 diatas dapat diketahui bahwa pada tanggal 5 september 2024 terdapat 1 operator
atau 480 menit yang absen selanjutnya digantikan oleh operator lain dengan transfer in sebesar
190 menit. Selain tu terdapat waktu non-production time sebesar 360 menit. Dengan data-data

tersebut maka diperoleh nilai availability ratio sebagai berikut :
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LTy
A =100% — YT

Keterangan :

A = Availability (Ketersediaan)

LT, = Waktu kehilangan jam Kerja (sakit, izin, dan absen)
WYT = Waktu yang tersedia

Perhitungan availability ratio pada tanggal 5 september 2024 :

(Absen+Transfer Out+Non Production Time)—Transfer In

A=100% —

480+ Jumlah Operator

(480+360)—190
480%5

A=100% —
A=100% —27%
A=73%

Berdasarkan hasil perhitungan nilai availability ratio pada tanggal 5 september 2024
dapat dilihat bahwa nilai availability ratio sebesar 73%. Dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa
nilai availability ratio masih dibawah nilai standar internasional yaitu 90%. Pada perhitungan
nilai availability ratio pada kelompok kerja Soundboard Glue GP ini dilakukan mengunkan
data yang diperoleh dari bulan september hingga november. Hasil dari nilai availability ratio
pada kelompok kerja Soundboard Glue GP ini nantinya akan dibandingkan dengan nilai standar

internasional availability ratio, berikut merupakan hasil perhitungan dari nilai availability ratio

Tabel 4. 5 Hasil Perhitungan Nilai Availability Ratio

Absen Transfer Transfer Non- Nilai Standar
No Tanggal _ out In production Availability Internasional
(Menit) : : .
(Menit)  (Menit) Time
1 02/09/2024 480 480 120 95% 90%
2 03/09/2024 480 480 120 95% 90%
3 04/09/2024 480 400 120 92% 90%
4 05/09/2024 480 190 360 73% 90%
5 09/09/2024 480 550 380 87% 90%
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Absen Transfer Transfer Non- Nilai Standar
No Tanggal _ out In production Availability Internasional
(Menit) : : :
(Menit)  (Menit) Time

6 10/09/2024 490 380 105% 90%
7 11/09/2024 420 380 102% 90%
8 12/09/2024 210 270 98% 90%
9 17/09/2024 480 540 103% 90%
10 18/09/2024 60 240 93% 90%
11 19/09/2024 60 270 91% 90%
12 23/09/2024 60 240 93% 90%
13 24/09/2024 180 240 98% 90%
14 25/09/2024 150 240 96% 90%
15 26/09/2024 190 240 98% 90%
16 01/10/2024 120 160 98% 90%
17 02/10/2024 60 160 96% 90%
18 03/10/2024 120 95% 90%
19 07/10/2024 120 95% 90%
20 08/10/2024 120 95% 90%
21 09/10/2024 120 95% 90%
22 10/10/2024 120 95% 90%
23 14/10/2024 480 200 88% 90%
24 15/10/2024 480 350 95% 90%
25 16/10/2024 480 80% 90%
26 17/10/2024 480 200 88% 90%
27 21/10/2024 480 240 90% 90%
28 22/10/2024 480 80% 90%
29 28/10/2024 480 200 88% 90%
30 29/10/2024 480 200 88% 90%
31 30/10/2024 480 200 88% 90%
32 31/10/2024 480 80% 90%
33 01/11/2024 200 110% 90%
34 04/11/2024 200 110% 90%
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Absen Transfer Transfer Non- Nilai Standar
No Tanggal _ out In production Availability Internasional
(Menit) : : :
(Menit)  (Menit) Time
35 05/11/2024 200 110% 90%
36 06/11/2024 200 110% 90%
37 07/11/2024 200 110% 90%
38 08/11/2024 220 111% 90%
39 11/11/2024 100% 90%
40 12/11/2024 480 480 50% 90%
41 13/11/2024 480 480 50% 90%
42 14/11/2024 30 98% 90%
43 18/11/2024 100% 90%
44 19/11/2024 100% 90%
45 20/11/2024 100% 90%
46 21/11/2024 100% 90%
47 25/11/2024 100% 90%
48 26/11/2024 70 96% 90%
Rata-rata 94%

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.5 terhadap 48 hari kerja, rata-rata nilai

availability ratio mencapai 94%. Nilai ini menunjukkan bahwa ketersediaan tenaga kerja untuk

melakukan aktivitas produksi berada dalam kategori sangat baik, bahkan melampaui standar

internasional yang ditetapkan sebesar >90%.
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Gambar 4. 5 Garfik Nilai Availability

Berdasarkan gambar 4.5 diatas menunjukan bahwa terdapat grafik yang menampilkan
nilai availability ratio per hari, nilai standar internasional dan rata-rata nilai availability ratio.
Dari grafik tersebut dapat dilihat bahwa terdapat 13 hari yang memiliki nilai availability ratio
yang dibawah nilai standar internasional. Selain itu nilai rata-rata availability ratio pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP memiliki nilai yang lebih besar dari standar internasional
yaitu sebesar 94%.

4.3.2 Performance Ratio

Pengolahan data untuk perhitungan performance ratio dilakukan berdasarkan rumus (2.2) yang
digunakan dalam metode Overall Labour Effectiveness (OLE). Rumus ini menghitung rasio
antara output aktual yang dihasilkan oleh operator terhadap rencana produksi yang telah
ditetapkan oleh perusahaan. Dalam konteks ini, PT. Yamaha Indonesia telah menetapkan target
atau plan harian produksi sebesar 15 unit/hari untuk bulan september dan oktober. Namun, pada
bulan november terjadi penyesuaian target produksi menjadi 13 unit/hari. Nilai performance
dihitung untuk menilai sejauh mana kinerja operator dalam memenuhi atau melampaui target
produksi yang ditentukan. Dengan membandingkan jumlah output aktual yang diproduksi
terhadap rencana produksi harian, diperoleh gambaran kuantitatif mengenai efisiensi kinerja
operator dari sisi produktivitas langsung. Berikut merupakan contoh penerapan perhitungan
performance ratio pada kelpok kerja Soundboard Glue GP.

Tabel 4. 6 Contoh Perhitungan Performance Ratio

Tanggal Output Produksi (Pcs) Plan Produksi (Pcs)
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05/09/2024 14 15
Pada tabel 4.6 diatas dapat diketahui bahwa pada tanggal 5 september 2024 pada

kelompok kerja Soundboard Glue GP menghasilkan output produksi sebnyak 14 unit.
Sedangkan plan produksi yang telah ditetapkan adalah sebanyak 15 unit. Dengan data-data

tersebut maka diperoleh nilai performance ratio sebagai berikut :
k
Py
p= Z(?me%)
n=1

Keterangan :

P = Rata-rata Performance

k  =Jumlah pengamatan

P, =Hasil Produksi hari ke-n

T =Plan Produksi

Perhitungan performance ratio pada tanggal 5 September 2024 :

P = 14 100%
= 15x 0

P =0,93x100%
P =93%

Berdasarkan hasil perhitungan nilai performance ratio pada tanggal 5 september 2024
dapat dilihat bahwa nilai performance ratio sebesar 93%. Dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa
nilai performance ratio masih dibawah nilai standar internasional yaitu 95%. Pada perhitungan
nilai performance ratio pada kelompok kerja Soundboard Glue GP ini dilakukan mengunkan
data yang diperoleh dari bulan september hingga november 2024. Hasil dari nilai performance
ratio pada kelompok kerja Soundboard Glue GP ini nantinya akan dibandingkan dengan nilai
standar internasional performance ratio, berikut merupakan hasil perhitungan dari nilai
performance ratio :

Tabel 4. 7 Hasil Perhitungan Nilai Performance Ratio

Output Plan Nilai Standar
No  Tanggal Produksi Produksi Performance Internasional
(Pcs) (Pcs)

1 02/09/2024 15 15 100% 95%
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Output Plan Nilai Standar
No  Tanggal Produksi Produksi Performance Internasional
(Pcs) (Pcs)
2 03/09/2024 15 15 100% 95%
3 04/09/2024 15 15 100% 95%
4 05/09/2024 14 15 93% 95%
5 09/09/2024 14 15 93% 95%
6  10/09/2024 14 15 93% 95%
7 11/09/2024 15 15 100% 95%
8  12/09/2024 16 15 107% 95%
9  17/09/2024 15 15 100% 95%
10 18/09/2024 15 15 100% 95%
11 19/09/2024 16 15 107% 95%
12 23/09/2024 15 15 100% 95%
13 24/09/2024 15 15 100% 95%
14 25/09/2024 15 15 100% 95%
15  26/09/2024 16 15 107% 95%
16  01/10/2024 16 15 107% 95%
17 02/10/2024 15 15 100% 95%
18  03/10/2024 15 15 100% 95%
19 07/10/2024 15 15 100% 95%
20 08/10/2024 16 15 107% 95%
21  09/10/2024 15 15 100% 95%
22 10/10/2024 15 15 100% 95%
23 14/10/2024 14 15 93% 95%
24  15/10/2024 14 15 93% 95%
25 16/10/2024 3 15 20% 95%
26 17/10/2024 14 15 93% 95%
27  21/10/2024 14 15 93% 95%
28  22/10/2024 4 15 27% 95%
29 28/10/2024 14 15 93% 95%
30 29/10/2024 15 15 100% 95%
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Output Plan Nilai Standar
No  Tanggal Produksi Produksi Performance Internasional
(Pcs) (Pcs)
31 30/10/2024 15 15 100% 95%
32 31/10/2024 7 15 47% 95%
33 01/11/2024 15 15 100% 95%
34 04/11/2024 15 15 100% 95%
35 05/11/2024 15 15 100% 95%
36 06/11/2024 15 15 100% 95%
37 07/11/2024 15 15 100% 95%
38 08/11/2024 14 15 93% 95%
39 11/11/2024 13 13 100% 95%
40 12/11/2024 7 13 54% 95%
41 13/11/2024 6 13 46% 95%
42 14/11/2024 13 13 100% 95%
43  18/11/2024 13 13 100% 95%
44 19/11/2024 13 13 100% 95%
45  20/11/2024 13 13 100% 95%
46  21/11/2024 13 13 100% 95%
47  25/11/2024 13 13 100% 95%
48  26/11/2024 13 13 100% 95%
Rata-rata 93%

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.7 terhadap 48 hari kerja, rata-rata nilai
performance ratio mencapai 93%. Nilai ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata performance

ratio masih dibawah standar internasional yaitu sebesar >95%.



47

Nilai Performance

120%

100% ©-0-& MM e _9oeea n sooeeee

80% ‘ ’

60%
40% v
20%

0%

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47

=@=Nilai Performance Standar Internasional Rata-rata

Gambar 4. 6 Grafik Nilai Performance Ratio

Berdasarkan gambar 4.6 diatas menunjukan bahwa terdapat grafik yang menampilkan
nilai performance ratio per hari, nilai standar internasional dan rata-rata nilai performance
ratio. Dari grafik tersebut dapat dilihat bahwa terdapat 14 hari yang memiliki nilai performance
ratio yang dibawah nilai standar internasional. Selain itu nilai rata-rata performance ratio pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP memiliki nilai yang lebih kecil dari standar internasional
yaitu sebesar 93%.

4.3.3 Quality Ratio

Pengolahan data untuk perhitungan quality ratio dilakukan berdasarkan rumus (2.3) yang
digunakan dalam metode Overall Labour Effectiveness (OLE). Rumus ini menghitung rasio
antara jumlah output produksi aktual yang lolos uji kualitas terhadap total output produksi yang
dihasilkan oleh operator. Dengan kata lain, quality ratio menunjukkan persentase produk yang
sesuai dengan standar perusahaan yang berhasil diproduksi, dengan mempertimbangkan jumlah
produk cacat (NG) berupa keybad genjang. Rumus tersebut memberikan gambaran sejauh mana
kinerja operator dalam menghasilkan produk yang sesuai standar perusahaan. Semakin tinggi
nilai quality ratio, semakin rendah tingkat kecacatan produk, yang berarti proses kerja
berlangsung dengan efisiensi dan akurasi tinggi. Berikut merupakan contoh penerapan

perhitungan quality ratio pada kelpok kerja Soundboard Glue GP.
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Tabel 4. 8 Contoh Perhitungan Quality Ratio
Output Produksi Plan Produksi
Tanggal Produk NG
(Pcs) (Pcs)
05/09/2024 14 15 5

Pada tabel 4.8 diatas dapat diketahui bahwa pada tanggal 5 september 2024 pada

kelompok kerja Soundboard Glue GP menghasilkan output produksi sebanyak 14 unit.
Sedangkan plan produksi yang telah ditetapkan oleh perusahaan adalah sebanyak 15 unit.
Jumlah produk cacat (NG) adalah sebesar 5 unit. Dengan data-data tersebut maka diperoleh
nilai quality ratio sebagai berikut :

k Pn—Dn
Q = anlp—nxmo%
Keterangan :
Q = Quality
k = Jumlah Pengamatan
Pn = Hasil Produksi hari ke-n
Dn = Jumlah Produk cacat yang dihasilkan hari ke-n
Perhitungan Quality Ratio pada tanggal 5 September 2024 :
(14 —5)

= " %1009
Q o x100%

Q = 0,64x100%
Q = 64%

Berdasarkan hasil perhitungan nilai quality ratio pada tanggal 5 September 2024 dapat
dilihat bahwa nilai quality ratio sebesar 64%. Dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa nilai
quality ratio masih dibawah nilai standar internasional yaitu 99,9%. Pada perhitungan nilai
quality ratio pada kelompok kerja Soundboard Glue GP ini dilakukan mengunkan data yang
diperoleh dari bulan September hingga November 2024. Hasil dari nilai quality ratio pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP ini nantinya akan dibandingkan dengan nilai standar

internasional quality ratio, berikut merupakan hasil perhitungan dari nilai quality ratio:



Tabel 4. 9 Hasil Perhitungan Quality Ratio
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Output Plan Nilai Standar
No  Tanggal Produksi  Produksi Produk Quality  Internasional
(Pcs) (Pcs)
1 02/09/2024 15 15 6 60% 99,9%
2 03/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
3 04/09/2024 15 15 6 60% 99,9%
4 05/09/2024 14 15 5 64% 99,9%
5 09/09/2024 14 15 5 64% 99,9%
6  10/09/2024 14 15 4 71% 99,9%
7 11/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
8  12/09/2024 16 15 7 56% 99,9%
9  17/09/2024 15 15 6 60% 99,9%
10 18/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
11 19/09/2024 16 15 8 50% 99,9%
12 23/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
13 24/09/2024 15 15 7 53% 99,9%
14 25/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
15 26/09/2024 16 15 6 63% 99,9%
16  01/10/2024 16 15 2 88% 99,9%
17 02/10/2024 15 15 3 80% 99,9%
18  03/10/2024 15 15 1 93% 99,9%
19  07/10/2024 15 15 1 93% 99,9%
20 08/10/2024 16 15 4 75% 99,9%
21 09/10/2024 15 15 3 80% 99,9%
22 10/10/2024 15 15 3 80% 99,9%
23 14/10/2024 14 15 2 86% 99,9%
24 15/10/2024 14 15 1 93% 99,9%
25 16/10/2024 3 15 100% 99,9%
26  17/10/2024 14 15 3 79% 99,9%
27  21/10/2024 14 15 2 86% 99,9%
28  22/10/2024 4 15 100% 99,9%




50

Output Plan Nilai Standar
No  Tanggal Produksi  Produksi Produk Quality  Internasional
(Pcs) (Pcs) NG
29  28/10/2024 14 15 1 93% 99,9%
30 29/10/2024 15 15 2 87% 99,9%
31 30/10/2024 15 15 2 87% 99,9%
32 31/10/2024 7 15 100% 99,9%
33 01/11/2024 15 15 3 80% 99,9%
34 04/11/2024 15 15 3 80% 99,9%
35 05/11/2024 15 15 3 80% 99,9%
36 06/11/2024 15 15 2 87% 99,9%
37  07/11/2024 15 15 3 80% 99,9%
38 08/11/2024 14 15 3 79% 99,9%
39 11/11/2024 13 13 3 77% 99,9%
40  12/11/2024 7 13 100% 99,9%
41  13/11/2024 6 13 1 83% 99,9%
42 14/11/2024 13 13 3 77% 99,9%
43  18/11/2024 13 13 1 92% 99,9%
44 19/11/2024 13 13 2 85% 99,9%
45  20/11/2024 13 13 2 85% 99,9%
46  21/11/2024 13 13 3 77% 99,9%
47  25/11/2024 13 13 3 77% 99,9%
48  26/11/2024 13 13 1 92% 99,9%
Rata-rata 78%

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 4.9 terhadap 48 hari kerja, rata-rata nilai
quality ratio mencapai 78%. Nilai ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata quality ratio masih

dibawah standar internasional yaitu sebesar >99,9%.
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Gambar 4. 7 Garfik Nilai Quality Ratio

Berdasarkan gambar 4.7 diatas menunjukan bahwa terdapat grafik yang menampilkan
nilai quality ratio per hari, nilai standar internasional dan rata-rata nilai quality ratio. Dari grafik
tersebut dapat dilihat bahwa semua hasil produksi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
dibawah nilai standar internasional. Selain itu nilai rata-rata quality ratio pada kelompok kerja
Soundboard Glue GP memiliki nilai yang lebih kecil dari standar internasional yaitu sebesar
78%.

4.3.4 Overall Labour Effectiveness (OLE)

Perhitungan yang telah dilakukan diperoleh gambaran menyeluruh mengenai efektivitas kerja
operator melalui tiga komponen utama, yaitu availability, performance, dan quality. Komponen
availability mengukur seberapa besar waktu kerja yang benar-benar dimanfaatkan
dibandingkan waktu kerja yang tersedia. Komponen performance menilai kecepatan kerja
operator dalam menghasilkan output dibandingkan dengan standar produksi yang telah
ditentukan. Sementara itu, komponen quality mengukur persentase produk yang dihasilkan
tanpa cacat atau memenuhi standar kualitas. Ketiga nilai ini dihitung secara terpisah
berdasarkan data perusahaan, kemudian dikalikan untuk memperoleh nilai OLE secara
keseluruhan. Nilai akhir OLE didapatkan dengan melakukan perkalian antara nilai availability,

performance, dan quality. Dengan data-data tersebut maka diperoleh nilai OLE sebagai berikut
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Tabel 4. 10 Contoh Perhitungan OLE

Tanggal Availability Performance Quiality
05/09/2024 73% 93% 60%
Pada tabel 4.10 diatas dapat diketahui bahwa pada tanggal 5 september 2024 pada

kelompok kerja Soundboard Glue GP menghasilkan nilai availability ratio Sebesar 73%, Nilai
performance ratio sebesar 93%, dan nilai quality ratio sebesar 60%. Dengan data-data tersebut
maka diperoleh nilai OLE sebagai berikut :
OLE = Availability X Performance X Quality
OLE = 73% X 93% X 60%
OLE = 41%

Berdasarkan hasil perhitungan nilai OLE pada tanggal 5 September 2024 dapat dilihat
bahwa nilai OLE sebesar 41%. Dari hasil tersebut dapat dilihat bahwa nilai OLE masih dibawah
nilai standar internasional yaitu 85%. Hasil dari nilai OLE pada kelompok kerja Soundboard
Glue GP ini nantinya akan dibandingkan dengan nilai standar internasional OLE, berikut
merupakan hasil perhitungan dari nilai OLE:

Tabel 4. 11 Hasil Perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE)
Nilai Standar

No Tanggal Availability Performance Quality )
OLE Internasional

1 02/09/2024 95% 100% 60% S51% 85%
2 03/09/2024 95% 100% 67% 63% 85%
3 04/09/2024 92% 100% 60% 55% 85%
4 05/09/2024 73% 93% 64% 44% 85%
5 09/09/2024 87% 93% 64% 52% 85%
6 10/09/2024 105% 93% 71% 70% 85%
7 11/09/2024 102% 100% 67% 68% 85%
8 12/09/2024 98% 107% 56% 59% 85%
9 17/09/2024 103% 100% 60% 62% 85%
10 18/09/2024 93% 100% 67% 62% 85%
11 19/09/2024 91% 107% 50% 49% 85%
12 23/09/2024 93% 100% 67% 62% 85%
13 24/09/2024 98% 100% 53% 52% 85%
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Nilai Standar
No Tanggal Availability Performance Quality
OLE Internasional

14 25/09/2024 96% 100% 67% 64% 85%
15 26/09/2024 98% 107% 63% 65% 85%
16 01/10/2024 98% 107% 88% 92% 85%
17 02/10/2024 96% 100% 80% 77% 85%
18 03/10/2024 95% 100% 93% 89% 85%
19 07/10/2024 95% 100% 93% 89% 85%
20 08/10/2024 95% 107% 75% 76% 85%
21 09/10/2024 95% 100% 80% 76% 85%
22 10/10/2024 95% 100% 80% 76% 85%
23 14/10/2024 88% 93% 86% 71% 85%
24 15/10/2024 95% 93% 93% 82% 85%
25 16/10/2024 80% 20% 100% 16% 85%
26 17/10/2024 88% 93% 79% 65% 85%
27 21/10/2024 90% 93% 86% 72% 85%
28 22/10/2024 80% 27% 100% 21% 85%
29 28/10/2024 88% 93% 93% 7% 85%
30 29/10/2024 88% 100% 87% 7% 85%
31 30/10/2024 88% 100% 87% 77% 85%
32 31/10/2024 80% 47% 100% 37% 85%
33 01/11/2024 110% 100% 80% 88% 85%
34 04/11/2024 110% 100% 80% 88% 85%
35 05/11/2024 110% 100% 80% 88% 85%
36 06/11/2024 110% 100% 87% 96% 85%
37 07/11/2024 110% 100% 80% 88% 85%
38 08/11/2024 111% 93% 79% 82% 85%
39 11/11/2024 100% 100% 7% 77% 85%
40 12/11/2024 50% 54% 100% 27% 85%
41 13/11/2024 50% 46% 83% 19% 85%
42 14/11/2024 98% 100% 7% 76% 85%
43 18/11/2024 100% 100% 92% 92% 85%
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Nilai Standar

No Tanggal Availability Performance Qualit
% ¢ d OLE Internasional

44 19/11/2024 100% 100% 85% 85% 85%
45 20/11/2024 100% 100% 85% 85% 85%
46 21/11/2024 100% 100% 77% 7% 85%
47 25/11/2024 100% 100% 77% 7% 85%
48 26/11/2024 96% 100% 92% 89% 85%

Rata-rata 94% 93% 78% 68% 85%

Berdasarkan hasil perhitungan Overall Labour Effectiveness (OLE) dari bulan
September hingga November 2024 pada tabel 4.11, diperoleh nilai dari tiga komponen utama
yaitu availability, performance, dan quality yang kemudian dikalikan untuk mendapatkan nilai
OLE harian. Hasil analisis menunjukkan bahwa rata-rata nilai OLE selama periode tersebut
hanya sebesar 68%, yang berarti masih jauh di bawah standar internasional sebesar 85%. Hal
ini menunjukkan bahwa efektivitas operator secara keseluruhan masih tergolong rendah dan

perlu dilakukan evaluasi serta perbaikan menyeluruh.
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Gambar 4. 8 Garfik Nilai OLE

Berdasarkan gambar 4.8 diatas menunjukan bahwa terdapat grafik yang menampilkan
nilai OLE per hari, nilai standar internasional dan Rata-rata nilai OLE. Dari grafik tersebut
dapat dilihat bahwa hanya terdapat 12 hari yang memiliki nilai OLE lebih dari standar
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internasional. Selain itu nilai rata-rata nilai OLE pada kelompok kerja Soundboard Glue GP
memiliki nilai yang lebih kecil dari standar internasional yaitu sebesar 68%.

4.4 Root Couse Analysis

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE),
diketahui bahwa tingkat efektivitas kerja pada kelompok kerja Soundboard Glue GP masih
berada di bawah standar yang ditetapkan secara internasional. Rata-rata nilai OLE yang
diperoleh sebesar 68%, hal ini menunjukkan adanya perbedaan yang cukup signifikan apabila
dibandingkan dengan standar internasional yang berada pada angka 85%. Hal ini menandakan
bahwa masih terdapat ketidak efisienan dalam proses kerja pada kelompok kerja Soundboard
Glue GP. Setelah dilakukan analisis lebih lanjut terhadap ketiga komponen utama pembentuk
OLE, ditemukan bahwa faktor utama yang menyebabkan rendahnya nilai efektivitas operator
adalah kualitas hasil quality ratio yang hanya mencapai 78%, serta adanya ketidak konsistenan
dalam performa kerja operator performance ratio yang meskipun relatif tinggi 93%, namun
masih dibawah standar internasional yaitu sebesar 95%.

Rendahnya kualitas produksi menjadi indikator bahwa masih terdapat sejumlah
permasalahan mendasar dalam sistem manajemen mutu dan kemampuan teknis operator dalam
menjalankan proses produksi secara konsisten sesuai standar perusahaan. Untuk menganalisis
lebih dalam mengenai akar penyebab dari rendahnya efektivitas ini, dilakukan analisis lanjutan
dengan menggunakan pendekatan Root Cause Analysis (RCA) melalui metode Fishbone
Diagram yang bertujuan mengelompokkan berbagai potensi penyebab dari segi manusia (man),
mesin (machine), metode (method), material, lingkungan (environment), dan pengukuran
(measurement). Analisis tersebut kemudian diperkuat dengan penerapan metode 5 Whys, yaitu
teknik bertanya secara berulang terhadap suatu masalah hingga ditemukan akar penyebab

terdalam dari permasalahan yang terjadi.
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4.4.1 Analisis Fishbone Diagram
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Gambar 4. 9 Fishbone Diagram Performance Ratio dibawah standar

Berdasarkan Fishbone Diagram pada gambar 4.9 diperoleh beberapa faktor yang
menjadi penyebab utama rendahnya nilai performance ratio dalam proses produksi pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP yang berada di bawah standar internasional. Penyebab
tersebut dikelompokkan ke dalam lima kategori utama: manusia (man), mesin (machine),
metode kerja (method), material, dan lingkungan kerja (environment). Dari kategori manusia
(man), rendahnya nilai performance ratio dipengaruhi oleh keterampilan operator yang belum
merata. Pada kategori mesin (machine), terdapat beberapa hambatan teknis yang
memperlambat proses kerja. Meja kerja yang terlalu rendah pada proses coak cukur selain itu,
proses arimizo memakan waktu yang cukup lama karena masih dilakukan secara manual,
termasuk proses pemakuan backpost, yang belum menggunakan alat bantu. Pada kategori
metode kerja (method), permasalahan terjadi karena proses pengangkatan soundboard setelah
proses pengepresan masih dilakukan secara manual dan membutuhkan dua orang. Pemasangan
Jjig juga berlangsung lama karena dilakukan secara manual, yang tentunya membutuhkan waktu
yang cukup lama untuk memasang jig. Pada kategori material, terbatasnya jumlah botol lem
menyebabkan operator harus bergantian dalam penggunaannya. Pada kategori lingkungan kerja
(environment), ditemukan bahwa area kerja yang kurang rapi ditandai dengan penempatan

material yang masih berantakan.
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Gambar 4. 10 Fishbone Diagram Quality Ratio dibawah standar

Berdasarkan Fishbone Diagram pada gambar 4.10 diperoleh beberapa faktor yang
menjadi penyebab utama rendahnya nilai quality ratio dalam proses produksi pada kelompok
kerja Soundboard Glue GP yang berada di bawah standar internasional. Dapat dianalisis
beberapa akar penyebab utama terjadinya produk cacat (NG) keybad genjang yang
dikategorikan ke dalam tiga kategori utama: manusia (man), mesin (machine), dan metode kerja
(method). Pada kategori manusia (man), ditemukan bahwa keterampilan operator belum merata.
Pada kategori mesin (machine) ketidaksesuaian dimensi pada proses pemasangan backbeam
pada proses arimizo, dimana ditemukan adanya selisih ukuran hingga 5 mm. Sementara itu,
dari kategori metode kerja (method), proses pengangkatan soundboard yang masih dilakukan
secara manual menjadi salah satu penyebab.
4.4.2 Analisis 5 Why
Berikut merupakan analisis menggunakan 5 Why untuk mengidentifikasi penyebab mendalam
dibalik masalah produksi. Teknik ini bekerja dengan cara terus-menerus mengajukan
pertanyaan "mengapa" guna menelusuri rantai sebab-akibat hingga menemukan akar

permasalahan yang sesungguhnya. Analisis menggunakan 5 Why dilakukan berdasarkan hasil
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analisis sebelumnya menggunakan Fishbone Diagram pada nilai performance ratio dan quality
ratio. Berikut merupakan analisis 5 Why :
Tabel 4. 12 Analisis 5 Why Performance Ratio

Masalah Usulan
No Why ? Penyebab Utama )
Utama Perbaikan

1. Skill Operator Mengapa performance Karena kelompok Melakukan

belum merata ratio rendah? kerja Soundboard pelatihan  secara
Glue GP berkala terhadap

menghasilkan operator baru dan

output  produksi operator lama agar

yang lebih rendah semua  operator

dibandingkan Plan dapat melakukan

produksi harian. proses  produksi

Mengapa output yang Karena terdapat yang ada pada

dihasilkan lebih rendah operator baru pada kelompok kerja.

dari Plan produksi? kelompok  kerja Pelatihan  dapat

Soundboard Glue dilakukan ketika

GP sehingga hari non-
menyebabkan production  day
aliran proses untuk mengisi

produksi tidak bisa kekosongan jam.
maksimal.
Mengapa aliran proses Karena terdapat
produksi tidak bisa perbedaan skill
maksimal? antar operator
terutama operator
yang baru
bergabung.
Mengapa terdapat Karena kurangya
perbedaan skill antar motivasi untuk

operator? belajar skill baru.
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Masalah

Utama

Why ?

Penyebab Utama

Usulan

Perbaikan

Proses pada
Arimizo
membutuhkan

waktu yang lama

Mengapa sulit untuk

belajar skill baru?

Mengapa

proses

arimizo membutuhkan

waktu  yang

lama?

Mengapa
menggunakan

yang otomatis?

cukup

belum

alat

Mengapa mangunakan

alat atau

manual?

metode

Karena
keterbatasan waktu
untuk belajar skill
baru serta motivasi
pekerja yang
masih kurang.
Karena pada
proses arimizo
menggunakan
banyak
juga
dilakukan

manual

jig dan
proses
secara
sehingga
membutuhkan
waktu serta tenaga
yang besar.
Karena perusahan
masi
menggunakan
metode  manual
untuk setiap
prosesnya seperti

proses pemakuan

backpost.

Karena belum
menemukan
ukuran paku
tembak yang
sesuai dengan

Saran yang dapat
diberikan

dengan

yaitu

menggunakan air
nailer pada proses
pemasangan paku
pada backpost,

sehingga  waktu

yang
menjadi 40 detik.

diperlukan
Serta  modifikasi
clamp  pengunci

pada arimizo.
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No Masalah Why ? Penyebab Utama Usulan
Utama Perbaikan
standar
perusahaan.
Mengapa belum Karena belum
menemukan  ukuran menemukan
paku yang sesuai suplier yang
dengan standar memenuhi ukuran
perusahaan? paku dan bahan
paku yang sesuai
standar
perusahaan.
Mengapa belum Karena suplier
menemukan  suplier yang ada  di
yang cocok? indonesia  belum
ada yang
memproduksi paku
dengan spesifikasi
paku yang sesuai
standar
perusahaan.
3. Meja kerja pada Mengapa operator Karena pada Melakukan

proses
cukur

terlalu rendah

masih coak cukur ?

coak cepat lelah pada proses

proses coak cukur
operator harus
mengangkat  dan

melakukan proses

cukur yang
mengharuskan

operator untuk
bungkuk  sambil

menjalankan

penambahan tinggi
pada meja coak
cukur agar

mengurangi sudut

bungkuk pada
operator ketika
sedang melakukan

proses cukur.




61

Masalah

Utama

Why ?

Penyebab Utama

Usulan

Perbaikan

4.

Jumlah botol
lem yang masih

sedikit

Mengapa operator
harus bungkuk ketika

proses coak cukur?

Mengapa meja pada

proses coak cukur
terlalu rendah ketika

digunakan?

Mengapa operator

harus bergantian

memakai botol lem ?

Mengapa jumlah botol

lem tidak mencukupi?

mesin cukur yang
berat.

Karena meja pada
proses coak cukur

terlalu

yang

masih
rendah
menyebabkan
operator

lelah

Karena meja pada

cepat

proses coak cukur
tidak

menyesuaikan

bisa

dengan ketinggian
operator sehingga
harus
ketika

operator
bungkuk
melakukan proses
coak cukur

Karena
botol

jumlah
tidak

dengan

lem
sesuai
jumlah
yang
menggunakan lem.

proses

Karena hanya
terdapat satu botol
lem pada
kelompok  kerja

Soundbhoard Glue

Membuat tempat

untuk botol lem
dan menyediakan
botol lem pada
proses-proses yang
membutuhkan

lem.
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Masalah

Utama

Why ?

Penyebab Utama

Usulan

Perbaikan

Pengangkatan
Soundboard

pada proses
press masih
dilakukan oleh 2

orang

Mengapa tempat untuk

meletakan botol

hanya terdapat pada

satu proses dari
proses

menggunakan?

Mengapa
pengangkatan

soundboard

lem

3

yang

membutuhkan 2 orang

untuk mengangkat?

GP

tempat

dan  juga
untuk
meletakan  botol
lem hanya pada
satu proses dari 3
proses yang
menggunakan
botol lem.
Karena belum
adanya tempat
untuk  meletakan
botol lem yang
Dari 3
yang

menggunakan lem

aman.

proses

hanya terdapat satu

yang
mempunya tempat

proses

penyimpanan lem
yang aman.
Karena
pengangkatan
soundboard
dilakukan

manual dan juga

secara

soundboard berat
sehingga

membutuhkan 2
orang untuk

mengangkat.

Memberikan alat
untuk mengangkat
soundboard agar
operator bisa
memindahkan

soundboard
dengan hanya
membutuhkan satu

orang saja
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No Masalah Why ? Penyebab Utama Usul.an
Utama Perbaikan
Mengapa Karena tidak ada
pengangkatan alat bantu untuk

soundboard dilakukan mengangkat

Manual? soundboard
setalah proses
press selesai.

Mengapa tidak ada alat Karena

bantu  pengangkatan keterbatasan

soundboard? tempat serta
material
soundboard yang
berat.

6. Pemasangan jig Mengapa pemasangan Karena jig pada Menyatukan meja
masih lama pada jig pada proses planner mesin planner dan  jig agar
proses planner memerlukan ~ waktu terpisah  dengan operator dapat

yang lama? meja planner lebih cepat ketika
sehingga operator melakukan proses
harus memasang planner.
jig terlebih dahulu

Mengapa jig pada Karenadisain meja

mesin planner terpisah yang ada masih

dengan meja? belum bisa
menampung jig.

Mengapa disain meja Karena bentuk

belum bisa soundbiard yang

menampung jig? membuat jig tidak
dapat ditempatkan
pada meja.

7.  Area kerja yang Mengapa area kerja Karena banyak Membuat tempat
kurang rapi tidak rapi ? material pada khusus  material
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Masalah Usulan
No Why ? Penyebab Utama _
Utama Perbaikan
kelompok  kerja seperti rak agar
Soundboard Glue material dapat
GP yang tersusun rapi dan
berantakan juga memberikan
Mengapa material Karena tidak ada area untuk
kelompok kerja tempat untuk penempatan
Soundboard Glue GP meletakan material.
berantakan? material.
Karena peletakan
material masih
) pada  keranjang
Mengapa tidak ada
atau rak
tempat untuk -
) pengiriman
meletakan material? )
sehingga memakan
tempat dan
berantakan.
Tabel 4. 13 Analisis 5 Why Quality Ratio
Usulan
No Masalah Utama Why ? Penyebab Utama _
Perbaikan
1. Pemasangan Mengapa  terjadi Karena pada proses Membuat stopper
backbeam  pada cacat produk atau pemasangan keybed pada saat
proses arimizo ada NG ? tidak presisi atau pemasangan
kendala jarak genjang backbeam pada
ukuran sampai Mengapa Karena terdapat proses
5mm terhadap pemasangan keybed kendala jarak ukuran arimizo,agar saat
proses menjadi  genjang hingga 5 mm. pemasangan
dan tidak presisi? keybed tidak
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No Masalah Utama Why ? Penyebab Utama Usul.an
Perbaikan
pemasangan Mengapa terjadi Karena pada saat genjang dan
keybed. kendala jarak 5 pemasangan presisi atau rata
mm? backbeam pada
backpost operator
memasang dengan
memukul sisi  kanan
dan sisi kiri secara
bergantian  sehingga
menjadi renggang hal
ini membuat terja
renggang hingga
berjarak 5 mm.
Mengapa pada saat Karena pada jig
pemasangan backpost tidak dapat
backpost bisa mengunci  backpost
terjadi renggang? dari kedua sisi hanya
pada sisi dalam saja.
Mengapa jig Karena terdapat proses
backpost tidak molder untuk
dapat mengunci menghaluskan sisi luar
backpost dalam dua backpost.
sisi?
2. Skill Operator Mengapa skill  Karena terdapat Mengadakan
yang belum merata operator belum operator baru yang pelatihan rutin
merata? masih  belajar pada bagi operator
kelompok kerja baru.

Mengapa operator

baru berpotensi

Soundboard Glue GP.

Karena  penanganan
operator terhadap
material soundboard
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No Masalah Utama Why ? Penyebab Utama Usulan
Perbaikan
menyebabkan masih belum
keybad genjang. maksimal.
Mengapa Karena operator baru
penanganan masih belum
operator terhadap mengathui bagaimana
materialmasih cara penanganan
belum maksimal?  material soundboard
3. Pengangkatan dan Mengapa Karena beban Menggunakan
penuruan pengangkatan soundboard yang berat alat bantu untuk
soundboard masih soundboard membuat operator memindahkan
manual berpotensi seriang membanting soundboard agar

membuat  keybad soundboard ketika mencegah
genjang? pengangkatan maupun kerusakan.
penuruan.
Mengapa operator Karena tidak ada alat
sering membanting untuk mengangkat dan
soundboard? menurunka
soundboard.
Mengapa tidak ada Karena keterbatasan

alat untuk tempat dan juga biaya
menurunkan yang tinggi.
soundboard?

4.4.3 Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan menggunakan metode Overall Labour
Effectiveness (OLE) dan Root Cause Analysis (RCA) pada kelompok kerja Soundboard Glue
GP di PT. Yamaha Indonesia, diperoleh bahwa nilai efektivitas tenaga kerja masih belum
memenuhi standar internasional. Dari ketiga aspek utama yaitu availability ratio, performance
ratio, dan quality ratio. Aspek yang memiliki nilai yang dibawah standar internasional adalah
performance ratio dan quality ratio. Setelah dilakukan analisis mengunakan Fishbone Diagram
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dan juga 5 Whys terdapat beberapa usulan perbaikan yang dapat diaplikasikan dan juga tidak
dapat diaplikasikan pada kelompok Soundboard Glue GP. Usulan perbaikan yang tidak dapat
diaplikasikan yaitu pelatihan operator, penambahan tinggi meja, alat bantu pengangkatan
soundboard dan modifikasi meja dengan jig pada proses planner. Untuk usulan pelatihan
operator tidak dapat dilaksanakan karena keterbatasan waktu untuk pelatihan karena proses
produksi yang dilakukan setiap hari sehingga tidak ada waktu untuk melakukan pelatihan.
Sedangkan untuk usulan perbaikan penambahan tinggi meja, alat bantu pengangkatan
soundboard dan modifikasi meja dengan jig pada proses planner tidak bisa diterapkan karena
terkendala waktu dan biaya. Berikut merupakan usulan perbaikan yang telah dilakukan pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP berdasarkan analisis yang telah dilakukan :

Tabel 4. 14 Perbaikan Performance Ratio

No Performance Ratio

Permasalahan : Proses pada Arimizo membutuhkan waktu yang lama

Sebelum Sesudah

Pada proses pemasangan paku (8 pcs) | Setelah dilakukan perbaikan menggunakan
pada backpost masih manual sehingga | air nailer pada proses pemasangan paku pada
memakan waktu 102 detik backpost, sehingga waktu yang diperlukan
menjadi 40 detik.

2 Sebelum Sesudah
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Bantalan karet clamp pengunci
backpost pada proses arimizo rusak,
sehinga clamp pengunci dan backpost
masih renggang Yyang membuat
backpost mudah bergeser. Operator
berinisiatif menambahkan spacer pada
setiap clamp sebagai pengganti karet
yang rusak (Waktu yang dibutuhkan

56 detik).

Modifikasi pengunci

mengganti bantalan karet dengan bahan full

clamp dengan

backlite, sehingga lebih kuat tanpa operator
menambhakan yang

dibutuhkan 35 detik).

spacer  (waktu

Permasalahan : Jumlah

botol lem yang masih sedikit

Sebelum

Sesudah

Untuk proses pengeleman di area
Soundboard Glue (Press soundboard,

pasang middle beam, press backpost

Membuat tempat lem pada area yang
mudah/dekat
proses/operator (0 Langkah).

terjangkau  oleh  semua
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block), hanya terdapat 1 botol lem dan
penempatanya jauh. sehingga operator
bolak-balik untuk mengambil lem (40
Langkah).

Tabel 4. 15 Perbaikan Quality Ratio
No Quality Ratio

Sebelum Sesudah

1 | Saat ini pemasangan backbeam pada | Membuat stopper pada saat pemasangan
proses arimizo ada kendala jarak | backbeam pada proses arimizo,agar saat
ukuran sampai 5 mm terhadap proses | pemasangan keybed tidak genjang dan
pemasangan keybed sehingga bagian | presisi atau rata. Pada bulan november-
mounting harus memasang klaim agar | desember dari 400 output produk terdapat 61
ukurannya sesuai. Pada bulan | produk defect atau sebesar 15% produk
september-oktober dari 363 output | defect setelah dilakukan perbaikan.

produk terdapat 115 produk defect
atau sebesar 32% produk defect

sebelum dilakukan perbaikan.

Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan tabel 4.14 dan 4.15 terjadi peningkatan produktivitas
pada kelompok kerja Soundboard Glue GP. Sebelumnya, pada periode agustus hingga oktober
2024, produktivitas mengalami penurunan dari 0,39 unit/orang/jam menjadi 0,33
unit/orang/jam dan belum mampu memenuhi target perusahaan sebesar 0,45 unit/orang/jam.
Setelah dilakukan analisis menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE) dan

identifikasi akar masalah dengan Root Cause Analysis (RCA), diterapkan berbagai perbaikan
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seperti penggunaan alat bantu kerja, serta penataan area kerja. Hasilnya, pada bulan november
dan desember 2024, produktivitas meningkat menjadi 0,44 unit/orang/jam dan 0,46

unit/orang/jam, yang berarti telah berhasil melampaui target.

0,60 PRODUKTIVITAS SOUNDBOARD GLUE GP 200,00%
0,50 0,45 0,45 0,45 0,45 0,45 180,00%
O )
© © © © 160,00%
0,40 P - 044 0,46
036 } : 140,00%
0,30 .
120,00%
5 127,18%
0,20 114,16% 100,00%
104,68% 102,84% '
0,10 89,58% 80,00%
0,00 60,00%

Agst'24 Sept'24 Okt'24 Nov'24 Des'24

==4==Produktivitas (Unit/Org/Jam) —0—Target 15%  ==@=% Efesiensi

Gambar 4. 11 Peningkatan Produktivitas
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BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Analisis nilai OLE

Berdasarkan hasil analisis pengukuran menggunakan metode Overall Labour Effectiveness
(OLE) pada kelompok kerja Soundboard Glue GP, diperoleh nilai rata-rata OLE sebesar 68%
selama periode observasi bulan september hingga november 2024. Angka ini menunjukkan
bahwa efektivitas tenaga kerja masih berada jauh di bawah standar internasional sebesar 85%.
Penurunan efektivitas ini dipengaruhi oleh kinerja pada komponen-komponen OLE yang belum
optimal, khususnya pada aspek performance ratio dan quality ratio.

5.1.1 Analisis Nilai Availability Ratio

Hasil perhitungan availability ratio pada metode Overall Labour Effectiveness (OLE)
dilakukan dengan mengacu pada perbandingan antara waktu kerja yang hilang (absen, transfer
out, transfer in dan non-production time) dengan total waktu kerja yang tersedia, yaitu 480
menit per hari dikalikan jumlah operator. Dalam data yang diambil pada periode september
hingga november 2024 di kelompok kerja Soundboard Glue GP PT. Yamaha Indonesia,
diketahui bahwa nilai availability ratio bervariasi setiap harinya, bergantung pada kondisi
operasional seperti kehadiran operator, kegiatan transfer antar bagian, serta waktu non-
production time. Berdasarkan hasil perhitungan terhadap 48 hari Kkerja, rata-rata nilai
availability mencapai 94%. Nilai ini menunjukkan bahwa ketersediaan operator untuk
melakukan aktivitas produksi berada dalam kategori sangat baik, bahkan melampaui standar
internasional yang ditetapkan yaitu sebesar >90%. Namun, terdapat beberapa hari dengan nilai
availability yang berada di bawah standar, seperti pada tanggal 5 September 2024 dengan nilai
73%, serta tanggal 12 dan 13 november 2024 yang hanya mencapai 50%. Nilai rendah ini
menunjukkan terjadinya kehilangan waktu kerja yang cukup signifikan, dikarenakan terdapat 1
orang transfer out dan 1 orang non-production time, Di sisi lain, terdapat pula beberapa hari
dengan nilai availability yang melebihi 100%, seperti tanggal 10 september, 1-8 november
2024, yang menunjukkan adanya efisiensi kerja yang baik, karena adanya penambahan tenaga
kerja melalui transfer in. Berdasarkan data tersebut menunjukkan bahwa efektivitas
ketersediaan operator di kelompok kerja Soundboard Glue GP secara umum sudah sangat baik.

Namun, beberapa hari terdapat nilai yang rendah hal ini tentunya perlu menjadi perhatian, untuk
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dilakukan evaluasi penyebab dan perbaikan, guna menjaga konsistensi performa agar sesuai

dengan standar internasional.

Nilai Availability
120%

100% oo POA e I eevese,

S v [ ————

s NP S avan| \J

60%
40%
20%
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=@=Nilai Availability Standar Internasional Rata-rata

Gambar 5. 1 Hasil Analisis Nilai Availanility Ratio

5.1.2 Analisis Nilai Performance Ratio

Hasil perhitungan performance ratio pada metode Overall Labour Effectiveness (OLE)
dilakukan dengan membandingkan output produksi aktual terhadap plan produksi harian yang
telah ditetapkan perusahaan. PT. Yamaha Indonesia menetapkan target produksi harian sebesar
15 unit untuk bulan september hingga oktober, kemudian mengalami penyesuaian menjadi 13
unit per hari pada bulan november 2024. Tujuan dari pengukuran performance ratio adalah
untuk mengevaluasi seberapa efektif operator dalam mencapai target produksi yang telah
ditentukan setiap harinya. Berdasarkan data yang diolah selama 48 hari kerja, diperoleh nilai
performance ratio yang bervariasi, tergantung pada jumlah output aktual yang berhasil
diproduksi. Nilai tertinggi mencapai 107%, seperti terlihat pada tanggal 12, 19, 26 September,
1 dan 8 Oktober 2024, yang menunjukkan bahwa produksi melebihi target yang ditetapkan.
Sementara itu, terdapat juga beberapa hari dengan kinerja yang jauh di bawah target, seperti
tanggal 16 oktober (20%), 22 oktober (27%), dan 13 november (46%), yang mencerminkan
terjadinya penurunan produktivitas yang signifikan. Secara keseluruhan, rata-rata nilai
performance ratio selama periode pengamatan adalah sebesar 93%. Hasil tersebut masih berada
dibawah standar internasional yaitu 95%. Faktor yang mempengaruhi rendahnya kinerja ini
adalah terdapat operator baru yang masuk pada kelompok kerja sehingga menyebabkan aliran
produksi tidak bisa maksimal. Selain itu skill operator yang tidak merata membuat proses

produksi terganggu dan tidak stabil.
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Nilai Performance
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Gambar 5. 2 Hasil Analisis Nilai Performance Ratio

5.1.3 Analisis Nilai Quality Ratio

Hasil perhitungan quality ratio dalam metode Overall Labour Effectiveness (OLE) digunakan
untuk mengukur persentase produk yang memenuhi standar kualitas dibandingkan dengan total
output yang dihasilkan. Rasio ini mencerminkan efektivitas operator dalam menghasilkan
produk yang bebas dari cacat (NG) selama proses produksi berlangsung. Berdasarkan data
produksi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP selama periode september hingga
november 2024, diketahui bahwa rata-rata quality ratio hanya mencapai 78%, yang berarti
sangat jauh di bawah standar internasional sebesar 99,90%. Nilai ini menunjukkan bahwa
tingkat kecacatan produk (NG) masih cukup tinggi dan terjadi secara konsisten setiap hari
produksi. Dalam konteks target produksi harian sebesar 15 unit (dan 13 unit pada bulan
november), produk cacat yang tercatat per hari berkisar antara 1 hingga 8 unit. Angka-angka
ini menunjukkan bahwa pada hari-hari tersebut, hampir seluruh output produksi masuk dalam
kategori tidak sesuai standar. Di sisi lain, nilai tertinggi tercatat sebesar 100%, yang terjadi pada
16, 22, dan 31 Oktober dan 12 November.
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Nilai Quality
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Gambar 5. 3 Hasil Analisis Nilai Quality Ratio

5.1.4 Analisis Nilai Overall Labor Effectiveness (OLE)

Hasil perhitungan metode Overall Labour Effectiveness (OLE) menunjukkan bahwa hasil
perhitungan yang diperoleh dari 48 hari pengamatan pada kelompok kerja Soundboard Glue
GP, diketahui bahwa nilai rata-rata Overall Labour Effectiveness (OLE) sebesar 68%, yang
berarti masih berada di bawah standar internasional yang telah ditetapkan, yaitu sebesar 85%.
Dari total 48 hari pengamatan, tercatat sebanyak 36 hari (sekitar 75%) memiliki nilai OLE yang
berada di bawah standar, sedangkan hanya 12 hari (25%) yang berada di atas atau setara dengan
standar internasional. Hal ini menunjukkan bahwa efektivitas kerja tenaga kerja dalam
kelompok tersebut masih belum optimal secara konsisten. Jika dilihat lebih lanjut dari nilai rata-
rata tiga komponen penyusun OLE, yaitu availability ratio, performance ratio, dan quality
ratio, diperoleh hasil availability ratio rata-rata sebesar 94%, yang berarti sudah memenubhi
standar internasional availability ratio yaitu sebesar 90%, hasil ini menunjukan bahwa
kehadiran dan ketersediaan operator untuk bekerja sudah baik. Sedangkan pada performance
ratio memiliki rata-rata sebesar 93%, sedikit di bawah standar internasional performance ratio
sebesar 95%, yang mengindikasikan adanya produktivitas yang belum sepenuhnya optimal
karena beberapa hari menunjukkan penurunan output produksi dibandingkan dengan plan
produksi harian. Selanjutnya pada quality ratio menunjukkan rata-rata sebesar 78%, jauh di
bawah standar internasional quality ratio sebesar 99.9%, yang berarti masih terdapat cukup

banyak produk cacat (NG) berupa keybad genjang yang terjadi pada output produksi.
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Nilai OLE

120%

100% A
v A1

Nave ' vvv \J

0%
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47

=@=Nilai OLE Standar Internasional Rata-rata

Gambar 5. 4 Hasil Analisis Nilai Overall Labour Effectiveness (OLE)

5.2 Analisis Root Cause Analysis

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE),
diperoleh bahwa rata-rata efektivitas kerja pada kelompok kerja Soundboard Glue GP adalah
sebesar 68%, yang berarti masih berada di bawah standar internasional sebesar 85%. Dari ketiga
komponen pembentuk OLE, availability ratio memiliki nilai sebesar 94%, yang telah
melampaui batas minimal standar internasional sebesar 90%, mengindikasikan kehadiran dan
ketersediaan tenaga kerja sudah baik. Namun, nilai performance ratio hanya mencapai 93%
dari standar 95%, dan quality ratio berada pada 78% dari standar internasional 99,9%. Dengan
demikian, dua komponen ini menjadi penyumbang utama rendahnya nilai OLE secara
keseluruhan.

5.2.1 Analisis Performance Ratio

Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram pada gambar 4.9 diperoleh
beberapa faktor yang menjadi penyebab utama rendahnya nilai performance ratio dalam proses
produksi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP yang berada di bawah standar
internasional. Penyebab tersebut dikelompokkan ke dalam lima kategori utama: manusia (man),
mesin (machine), metode kerja (method), material, dan lingkungan kerja (environment). Berikut
merupakan penjelasan dari masing-masing kategori :

1. Manusia (man)
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Pada ketagori manusia terdapat ketidak seimbangan skill antar operator hal ini membuat
proses produksi tidak dapat dilakukan secara maksimal. Operator baru belum mampu
mengikuti kecepatan kerja operator lama, sementara operator lama kurang memiliki
motivasi untuk mempelajari proses baru sehingga mereka hanya bisa proses yang itu-itu
saja. Hal ini menyebabkan aliran proses menjadi tidak stabil dan berdampak pada turunnya
jumlah output harian. Usulan perbaikan yang dabapat diberikan yaitu dengan melakukan
pelatihan secara berkala terhadap operator baru dan operator lama agar semua operator
dapat melakukan proses produksi yang ada pada kelompok kerja.

Mesin (machine)

Pada kategori mesin masih terdapat hambatan teknis dalam proses kerja. Contohnya, meja
kerja pada proses coak cukur terlalu rendah, hal ini menyebabkan operator cepat lelah
karena harus membungkuk saat bekerja. Selain itu, proses arimizo masih dilakukan manual,
termasuk pemakuan backpost satu per satu, yang memakan waktu lama. Usulan perbaikan
yang dabapat diberikan yaitu dengan menggunakan Air Nailer pada proses pemasangan
paku pada Backpost, sehingga waktu yang diperlukan menjadi lebih cepat dan modifikasi
clamp pengunci pada arimizo dengan mengganti bantalan karet dengan bahan full backlite.
Metode Kerja (method)

Pada kategori motode kerja beberapa proses belum efisien. Hal ini dapat diliat berdasarkan
proses pengangkatan soundboard setelah proses press masih dilakukan oleh dua orang
secara manual, yang memicu waktu tunggu. Pemasangan jig pada proses planner juga
memerlukan waktu lama karena jig tidak menyatu dengan meja kerja hal ini membuat
operator harus memasang dan membongkar jig yang memakan waktu cukup lama.
Material

Pada kategori material jumlah botol lem yang terbatas menyebabkan operator harus
bergantian menggunakannya. Hal ini memperlambat proses kerja karena proses-proses
yang menggunakan lem menjadi saling menunggu ketika ingin menggunakan lem. Usulan
perbaikan yang dabapat diberikan yaitu dengan membuat tempat untuk botol lem dan
menyediakan botol lem pada proses-proses yang membutuhkan lem.

Lingkungan Kerja (environment)

Pada kategori lingkungan kerja ini membahas terkiat dengan area kerja yang tidak tertata
dengan baik menjadi salah satu faktor yang menghambat kelancaran proses produksi.

Penempatan material yang tidak terorganisir menyebabkan ruang gerak operator menjadi
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terbatas, sehingga menyulitkan mobilitas selama proses kerja berlangsung. Kondisi ini tidak
hanya memperlambat aliran proses produksi, tetapi juga meningkatkan risiko kesalahan
kerja dan potensi kecelakaan kerja akibat material yang berserakan. Usulan perbaikan yang
dabapat diberikan yaitu dengan membuat tempat khusus material seperti rak material agar
material dapat tersusun rapi dan juga memberikan area untuk penempatan material.
5.2.2 Analisis Quality Ratio
Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram pada gambar 4.10 diperoleh
beberapa faktor yang menjadi penyebab utama rendahnya nilai quality ratio dalam proses
produksi pada kelompok kerja Soundboard Glue GP yang berada di bawah standar
internasional. Dapat dianalisis beberapa akar penyebab utama terjadinya NG keybad genjang
yang dikategorikan ke dalam tiga faktor utama: manusi (man), mesin (machine), dan metode

kerja (method). Berikut merupakan penjelasan dari masing-masing kategori :

1. Manusi (man)
Pada katagori manusia operator baru belum memahami cara penanganan material dengan
tepat. Minimnya pengalaman dan pelatihan menyebabkan kesalahan teknis dalam
pelaksanaan proses kerja yang berdampak pada hasil produksi.

2. Mesin (machine)
Pada ketegori mesin saat ini pemasangan backbeam pada proses arimizo ada kendala jarak
ukuran sampai 5 mm terhadap proses pemasangan keybed sehingga bagian mounting harus
memasang klaim agar ukurannya sesuai. Ketidakpresisian ini berdampak langsung terhadap
hasil akhir, yaitu pemasangan keybed yang tidak rata. Usulan perbaikan yang dabapat
diberikan yaitu dengan membuat stopper pada saat pemasangan backbeam pada proses
arimizo,agar saat pemasangan keybed tidak genjang dan presisi atau rata.

3. Metode Kerja (method)
Pada katagori metode kerja proses pengangkatan dan penurunan soundboard dilakukan
manual, dan karena beratnya material, operator sering kali menjatuhkan soundboard secara
tidak sengaja. Hal ini menyebabkan kemungkinan terjadinya cacat produk (NG) berupa
keybed genjang. Sebagai contoh pada pengangkatan soundboard masih sering operator
membanting soundboard hal ini dapat menyebab cacat produk (NG) berupa keybed

genjang.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :

1. Tingkat efektivitas kerja operator pada kelompok kerja Soundboard Glue GP yang diukur
menggunakan metode Overall Labour Effectiveness (OLE) menunjukkan nilai rata-rata
sebesar 68%, hal ini menunjukan bahwa nilai tersebut masih berada di bawah nilai standar
internasional sebesar 85%. Nilai OLE yang rendah ini disebabkan oleh tidak optimalnya
kinerja pada dua dari tiga komponen utama OLE, yaitu performance ratio dan quality ratio.
Meskipun nilai availability ratio telah mencapai rata-rata 94% dan memenuhi standar
internasional, nilai performance ratio hanya sebesar 93% dan quality ratio sebesar 78%.

2. Permasalahan utama yang menyebabkan rendahnya nilai Overall Labour Effectiveness
(OLE) dianalisis lebih lanjut menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) melalui
pendekatan Fishbone Diagram dan 5 Why's. Berdasarkan analisis tersebut, penyebab utama
rendahnya nilai OLE disebabkan oleh dua dari tiga komponen utama yaitu performance
ratio dan quality ratio. Pada performance ratio disebabkan oleh skill operator yang tidak
merata, terdapat proses yang masih kurang efektif yang disebabkan pengerjaan masih
menggunakan alat manual yang mengakibatkan proses memerlukan waktu yang cukup
lama, serta keterbatasan fasilitas seperti tidak adanya alat bantu untuk mengangkat
soundboard dan jumlah botol lem yang tidak mencukupi. Sedangkan rendahnya quality
ratio disebabkan oleh cacat produk berupa keybed genjang, pemasangan backbeam pada
proses arimizo ada kendala jarak ukuran sampai 5 mm terhadap proses pemasangan keybed
sehingga bagian mounting harus memasang klaim agar ukurannya sesuai.

3. Usulan Perbaikan yang dapat diberikan berdasarkan analisis masalah yang ditemukan pada
kelompok kerja Soundboard Glue GP berdasarkan tiga aspek nilai OLE yaitu availability
ratio, performance ratio, dan quality ratio. Dari ketiga aspek terdapat dua aspek yang
memiliki nilainya berada dibawah standar internasional yaitu performance ratio dan quality
ratio. Usulan perbaikan pada rendahnya nilai performance ratio diantaranya melakukan
pelatihan secara berkala terhadap operator baru dan operator lama agar semua operator
dapat melakukan proses produksi, menggunakan air nailer pada proses pemasangan paku

pada backpost sehingga waktu yang diperlukan menjadi lebih cepat, modifikasi clamp
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pengunci pada arimizo dengan mengganti bantalan karet dengan bahan full backlite,
membuat tempat untuk botol lem dan menyediakan botol lem pada proses-proses yang
membutuhkan lem. Kemudian untuk usulan perbaikan pada rendahnya nilai Quality Ratio
yaitu dengan membuat stopper pada saat pemasangan backbeam pada proses arimizo.

6.2 Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan saran yang dapat diberikan yaitu sebagai berikut:

1. Saran Bagi Perusahaan
Saran yang dapat diberikan pada PT. Yamaha Indonesia adalah dengan meningkatkan
keterampilan operator melalui program pelatihan yang rutin dan evaluasi berkelanjutan,
terutama yang berfokus pada prosedur kerja dan standar kualitas produk. Selain itu,
pengawasan mutu yang ketat harus diimplementasikan di setiap tahapan produksi untuk
meminimalkan produk cacat. Perusahaan juga disarankan untuk secara berkala
mengevaluasi tingkat absensi, transfer in atau out, dan semua aktivitas non-production Time
untuk memastikan waktu kerja dimanfaatkan seefisien mungkin.

2. Saran Bagi Penelitian Selanjutnya
Saran yang dapat diberikan pada penelitian selanjutnya yaitu dengan dilakukan analisis
biaya guna mengetahui dampak finansial dari peningkatan efektivitas operator, seperti
penghematan akibat berkurangnya cacat produk. Selain itu, analisis lanjutan dapat
dilakukan pada kelompok kerja lain di PT. Yamaha Indonesia untuk memperoleh gambaran

yang lebih menyeluruh.
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Otuput Produksi | Plan Produksi Produk
. No Tanggal Pes) ®es) Defact (Pes) Nilai Quality Standar Internasional
6 1 02/09/2024 15 15 6 60% 99.9%
7 2 03/09/2024 15 15 5 67% 99.9%
8 3 04/09/2024 15 15 6 60% 99.9%
9 4 05/09/2024 14 15 5 60% 99.9%
10 5 09/09/2024 14 15 5 60% 99.9%
1 6 10/09/2024 14 15 4 67% 99.9%
12 7 11/09/2024 15 15 5 67% 99.9%
13 8 12/09/2024 16 15 7 60% 99.9%
14 9 17/09/2024 15 15 6 60% 99.9%
15 10 18/09/2024 15 15 5 67% 99.9%
16 11 19/09/2024 16 15 8 53% 99.9%
17 12 23/09/2024 15 15 5 67% 99.9%
18 13 24/09/2024 15 15 7 53% 99,9%
19 14 25/09/2024 15 15 5 67% 99,9%
0 15 26/09/2024 16 15 6 67% 99 9%, hd
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3 No Tanggal Avalibality Performance Quality Nilai OLE Standar Internasional
4 1 02/09/2024 95% 100% 60% 57.0% 85%
5 2 03/09/2024 95% 100% 67% 63,3% 85%
6 3 92% 100% 60% 55,0% 85%
7 4 73% 93% 60% 40.8% 85%
8 5 87% 93% 60% 48.8% 85%
9 6 105% 93% 67% 65.1% 85%
10 7 102% 100% 67% 67.8% 85%
1 8 12/09/2024 98% 107% 60% 62.4% 85%
12 9 17/09/2024 103% 100% 60% 61.5% 85%
13 10 18/09/2024 93% 100% 67% 61.7% 85%
14 11 19/09/2024 91% 107% 53% 51.9% 85%
15 12 93% 100% 67% 61.7% 85%
16 13 98% 100% 53% 52,0% 85%
17 14 96% 100% 67% 64,2% 85%
18 15 98% 107% 67% 69,6% 85%
12 16 98% 107% 93% 97.9% 85%
20 17 96% 100% 80% 76,7% 85%
1 18 95% 100% 93% 88 7% £5% v
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