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ABSTRAK

Permasalahan dalam penyelenggaraan suatu proyek, kegiatan yang akan dihadapi sangat
kompleks. Hal ini tentu memerlukan suatu manajemen yang baik sehingga pada akhir proyek
dapat berjalan sesuai dengan rencana. Namun dalam prosesnya, sering terjadi hambatan sehingga
membuat pembangunan suatu proyek mengalami keterlambatan. Pada dasarnya, keterlambatan
bisa dikarenakan oleh semua pihak yang ikut serta didalam pengoperasin pekerjaan konstruksi
tersebut. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi
keterlambatan proyek produksi kereta pada suatu perusahaan produksi kereta api. Analisa dalam
pengolahan data pada penulisan ini menggunakan tools Fishbone Diagram yang dapat
menjabarkan akar permasalahan yang terjadi pada proses produksi proyek kereta. Adapun hasil
dari penelitian diperoleh 5 faktor utama ketidaksesuaian yang menghambat kinerja waktu proyek
meliputi, manusia, metode, mesin, lingkungan, dan material. Salah satu faktor yang paling
berpengaruh dalam keterlambatan pembangunan adalah dari segi sumber daya manusia, karena
banyak tenaga kerja yang tidak memiliki keterampilan yang sesuai dengan pekerjaan yang
dilakukan.

Kata Kunci: Keterlambatan Produksi, Fishbone Diagram, Industri Kereta Api

ABSTRACT

The problems in implementing a project, the activities that will be faced are very complex.
This of course requires good management so that at the end of the project it can run according to
plan. However, in the process, obstacles often occur, causing delays in the construction of a project.
Basically, delays can be caused by all parties involved in the operation of the construction work.
The aim of this research is to determine the factors that influence delays in train production
projects at a train production company. Analysis in data processing in this writing uses the
Fishbone Diagram tool which can explain the root of the problems that occur in the train project
production process. The results of the research showed that there were 5 main factors of non-
compliance that hamper project time performance, including people, methods, machines,
environment and materials. One of the most influential factors in development delays is in terms
of human resources, because many workers do not have the skills appropriate to the work being
done.
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1. Pendahuluan

Keterlambatan proyek adalah hambatan tercapainya tujuan suatu proyek,
keterlambatan proyek berarti bertambahnya waktu pelaksanaan penyelesaian proyek
yang telah direncanakan dan tercantum dalam dokumen kontrak. keterlambatan proyek
adalah salah satu masalah umum dalam manajemen proyek yang dapat menghambat
tercapainya tujuan proyek. Keterlambatan proyek terjadi ketika waktu yang telah
direncanakan untuk menyelesaikan proyek, seperti yang tercantum dalam dokumen
kontrak atau jadwal proyek, tidak dapat dipenuhi [1];[2][3]. Ini dapat memiliki
konsekuensi serius, termasuk peningkatan biaya, kegagalan untuk memenuhi tenggat
waktu yang telah ditetapkan, dan dampak negatif pada kepuasan pelanggan atau
pemangku kepentingan proyek. Untuk mengatasi keterlambatan proyek, penting untuk
melakukan manajemen risiko yang efektif, memiliki perencanaan yang solid, dan
melakukan pemantauan proyek secara rutin, dan memiliki rencana kontinjensi dan
fleksibilitas dalam jadwal dapat membantu mengurangi dampak keterlambatan jika
masalah muncul [4];[5];[6]. Keterlambatan proyek dapat didefinisikan sebagai
terlewatnya batas waktu penyelesaian proyek dari waktu yang telah ditentukan dalam
kontrak, atau dari waktu yang disetujui oleh pihak-pihak yang terkait dalam
penyelesaian suatu proyek [7];[8];[9]. Keterlambatan proyek akan menyebabkan
pembengkakan biaya serta hilangnya peluang untuk mengerjakan proyek yang lain
[10];[11];[12]. Oleh karena itu, perlu mengetahui faktor-faktor penyebab dan dampak
keterlambatan proyek. Faktor penyebab keterlambatan proyek disebabkan oleh
keterlambatan masuknya material, kerusakan mesin dan keahlian dari sumber daya
manusia yang mengakibatkan proses kegiatan produksi harus ditunda. Penting untuk
mengidentifikasi dan mengatasi faktor-faktor penyebab keterlambatan secara proaktif.
Dengan manajemen yang baik dan perencanaan yang matang, dapat mengurangi risiko
keterlambatan proyek produksi dan meningkatkan efisiensi operasional secara
keseluruhan.

Salah satu perusahaan yang memproduksi kereta api, baik untuk dipasarkan ke
dalam negeri maupun diekspor ke luar negeri. Pada proyek baru baru ini ditemukan
frekuensi keterlambatan kedatangan material yang paling banyak di antara proyek yang
lain. Berdasarkan data perusahaan, diperoleh informasi bahwa selama proses pengadaan
barang, manajemen persediaan tidak dapat memenuhi due date dan lead time yang telah
disepakati pada purchase order. Hal ini akan menghambat proses produksi kereta. Ada
sejumlah penelitian yang menggunakan Cause-Effect Diagram atau lebih dikenal
Fishbone Diagram sebagai salah satu tools pemecahan masalah. Penyelesaian masalah
keterlambatan suatu proyek dapat dilakukan dengan menggunakan Cause-Effect
Diagram untuk mencari akar penyebab masalah kemudian temuannya dapat dijadikan
acuan dalam mengusulkan Standard Operating Procedure (SOP) baru untuk
meningkatkan sistem manajemen kualitas proyek tersebut [13];[14];[15]. Oleh karena itu,
dalam studi kasus ini, akar penyebab keterlambatan akan dianalisis menggunakan cause-
effect diagram. Pendekatan ini akan membantu mengidentifikasi akar penyebab
keterlambatan proyek, yang pada gilirannya akan memungkinkan untuk
mengembangkan SOP yang lebih baik dan efisien untuk manajemen kualitas proyek
produksi. Selama proses ini, komunikasi yang baik dengan tim proyek dan pemangku
kepentingan lainnya juga sangat penting. Komunikasi yang baik dengan seluruh tim
proyek dan pemangku kepentingan juga merupakan faktor penting dalam mengatasi dan
mengelola keterlambatan proyek dengan efektif. Komunikasi yang baik tidak hanya
melibatkan berbicara, tetapi juga mendengarkan. Tim proyek harus menerima masukan
dan umpan balik dari semua pihak terlibat dan bersedia untuk beradaptasi dengan
perubahan yang mungkin diperlukan.
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2. Tinjauan Pustaka

2.1 Manajemen Proyek

Manajemen proyek adalah manajemen yang diterapkan pada suatu proyek untuk
mencapai suatu hasil tertentu, atau, manajemen proyek adalah suatu ilmu dan seni
untuk mengadakan perencanaan (planning), pengorganisasian (organizing), pengarahan
(directing), pengoordinasian (coordinating), dan mengadakan pengawasan (controlling)
terhadap orang dan barang untuk mencapai tujuan tertentu dari suatu proyek. Dalam
proyek, efisiensi waktu dilihat dari kinerja waktu proyek (¢ime performance) [16];[17];[18].
Kunci utama keberhasilan melaksanakan proyek tepat waktu adalah perencanaan dan
penjadwalan proyek yang lengkap dan tepat. Keterlambatan dianggap sebagai akibat
tidak dipenuhinya rencana jadwal yang telah dibuat, karena kondisi kenyataan tidak
sesuai dengan kondisi saat jadwal tersebut dibuat.

2.2  Diagram Sebab-Akibat (Cause-Effect Diagram/Fishbone Diagram)

Fishbone diagram (diagram tulang ikan) sering disebut juga diagram Ishikawa
atau cause and effect diagram (diagram sebab-akibat). Cause-effect diagram adalah alat
untuk mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu efek atau masalah, dan
menganalisis masalah tersebut melalui sesi brainstorming [19]. Masalah akan dipecah
menjadi sejumlah kategori yang berkaitan, mencakup manusia, material, mesin, dan
sebagainya. Setiap kategori mempunyai sebab-sebab yang perlu diuraikan melalui sesi
brainstorming. Kategori sebab utama mengorganisasikan sebab sedemikian rupa
sehingga masuk akal dengan situasi. Kategori-kategori ini, yaitu Kategori 5M+1E yang
biasa digunakan dalam industri manufaktur yang terdiri dari Machine (mesin atau
teknologi), Method (metode atau proses), Material (termasuk raw material, consumption,
dan informasi), Man Power (tenaga kerja atau pekerjaan fisik) / Mind Power (pekerjaan
pikiran: kaizen, saran, dan sebagainya), Measurement (pengukuran atau inspeksi),
Environment (lingkungan) [20];[21].

Langkah-langkah dalam penyusunan Diagram Fishbone adalah proses yang
sistematis untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah atau isu tertentu yang dapat
dijelaskan sebagai berikut:

1) Membuat kerangka Diagram Fishbone. Kerangka Diagram Fishbone meliputi
kepala ikan yang diletakkan pada bagian kanan diagram. Kepala ikan ini nantinya
akan digunakan untuk menyatakan masalah utama. Identifikasi masalah atauisu
yang ingin diselidiki atau selesaikan. Pastikan masalah tersebut didefinisikan
dengan jelas dan spesifik. Bagian kedua merupakan sirip, yang akan digunakan
untuk menuliskan kelompok penyebab permasalahan. Ini akan menjadi garis
pusat yang menghubungkan masalah utama dengan penyebab-penyebabnya.
Bagian ketiga merupakan duri yang akan digunakan untuk menyatakan penyebab
masalah. digunakan untuk menyatakan penyebab-penyebab masalah atau faktor-
faktor yang dapat berkontribusi pada masalah utama. Bagian ini adalah salah
satu komponen utama dalam diagram karena berfungsi untuk mengorganisir dan
mengelompokkan penyebab-penyebab masalah ke dalam kategori yang relevan.
Bentuk kerangka Diagram Fishbone tersebut dapat digambarkan sebagai berikut
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Kelompok
Penyebab

Masalah

Penyebab

Gambar. 1. Ilustrasi Diagram Fishbone

2) Merumuskan masalah utama. Masalah merupakan perbedaan antara kondisi
yang ada dengan kondisi yang diinginkan, Masalah juga dapat didefinisikan
sebagai adanya kesenjangan atau gap antara kinerja sekarang dengan kinerja
yang ditargetkan. Masalah utama ini akan ditempatkan pada bagian kanan dari
Diagram Fishbone atau ditempatkan pada kepala ikan

3) Mencari faktor-faktor utama yang berpengaruh atau berakibat pada
permasalahan. Langkah ini dapat dilakukan dengan teknik brainstorming

4) Menemukan penyebab untuk masing-masing kelompok 5W+1E penyebab
masalah. Penyebab ini ditempatkan pada duri ikan

3. Metode Penelitian

Dalam penelitian ini, pengumpulan data dilakukan di salah satu perusahaan
produksi kereta api. Data yang digunakan terdiri dari data primer dan data sekunder.
Data primer dikumpulkan melalui wawancara dan observasi mengenai penyebab-
penyebab yang berpotensi terlibat dalam keterlambatan kedatangan material. Data
sekunder diperoleh dari dokumen publikasi yang berisi informasi yang mendukung
penelitian ini. Dari data-data yang telah dikumpulkan, dilakukan pembuatan cause effect
diagram yang berisi faktor-faktor yang menjadi akar penyebab keterlambatan proyek
proses produksi kereta berdasarkan 5W+1H. Setelah itu, disusun usulan perbaikan untuk
mengurangi risiko keterlambatan proyek produksi kereta berdasarkan aliran aktivitas
pengadaan material. Selanjutya dilakukan analisis terhadap cause effect diagram dan
usulan perbaikan. Pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang
dibutuhkan dalam rangka mencapai tujuan penelitian.

Data primer, merupakan data yang dikumpulkan dan diolah sendiri oleh peneliti
langsung melalui hasil wawancara oleh narasumber selaku PIC proyek produksi kereta
di perusahaan yang sebagian besar terlibat langsung dalam proyek. Dari hasil wawancara
tersebut kemudian diolah dengan menggunakan fishbone diagram dan dapat ditemukan
usulan perbaikan kedepannya. Sementara data sekunder ialah data yang diperoleh dari
hasil studi literatur guna melengkapi kekurangan dalam data primer yang didapatkan
secara langsung. Setelah memperoleh data primer maupun data sekunder, teknik
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pengolahan data dan analisis data yang digunakan adalah dengan menggunakan metode
Fishbone diagram. Respon dari hasil wawancara akan dijadikan pertimbangan untuk
mengetahui apakah ada pengaruh antara faktor-faktor penyebab dengan dampak
keterlambatan proyek. Berikut ini adalah daftar pertanyaan yang diwawancarakan
kepada PIC proyek produksi kereta.

4. Hasil dan Pembahasan

Hasil observasi yang dilakukan secara langsung pada lokasi penelitian adalah
sebagai berikut. Perusahaan melakukan proses produksi kereta api berdasarkan proyek-
proyek yang telah disepakati bersama tender tertentu. Pada proses berjalannya proyek,
terdapat beberapa temuan yang menyebabkan proyek yang dikerjakan terhambat.

4.1 Fishbone Diagram

Diagram ini dibuat berdasarkan hasil observasi, wawancara, dan studi pustaka
sehingga dapat dijadikan sebagai pertimbangan dalam pengambilan keputusan dan
strategi dalam mengurangi risiko keterlambatan proyek produksi kereta. Pengambilan
keputusan dan perumusan strategi untuk mengurangi risiko keterlambatan proyek
produksi merupakan proses berkelanjutan yang melibatkan pemantauan dan
penyesuaian berdasarkan perubahan situasi. Dengan pendekatan yang komprehensif,
dapat meningkatkan peluang untuk menghindari atau mengatasi keterlambatan proyek
produksi. Dalam diagram ini, yang menjadi effect adalah keterlambatan proyek produksi
kereta pada perusahaan kemudian yang menjadi cause atau faktor penyebab utama ada
5 yaitu man, material, method, machine dan environment. Cause effect diagram
ditunjukkan pada Gambar 2.

Sumber Daya Manusia

Tidak melakukan pekerjaan

sesuai SOP Keterlambatan material

masuk

Miskomunikasi

Kesalahan pemesanan
material

Kurang memiliki keahlian

- Keterlambatan Proyek Kereta

Tidak semua pekerja
memiliki kerangka pekerjaan

Cuaca Buruk
Kurang dalam penggunaan

Permbersihan area proyek !
mesin

memakan waktu yang lama
Kesalahpahaman kerangka

b Kebisingan
kerja
Kurang dalam perawatan

mesin

Perubahan desain yang

© g Izin pembebasan lahan
sewaktu-waktu bisa terjadi p

Gambar. 2. Diagram Fishbone Keterlambatan Proyek Kereta

Sumber daya manusia (Man atau pekerja) yaitu sebagai pemeran utama yang
berhubungan langsung dengan proses produksi kereta. Penyebab keterlambatan produksi
ditinjau dari faktor manusia adalah tidak ada forwarder yang dapat ditunjuk untuk
melakukan pengiriman barang dengan segera. Dalam hal ini forwarder adalah
perusahaan jasa pengiriman barang. Delay dalam proses pemilihan supplier juga ikut
berkontribusi. Database supplier yang belum diperbarui dan lamanya proses penawaran
harga dengan supplier menjadi penyebab delay dalam pemilihan supplier.

Material atau barang itu sendiri merupakan obyek yang paling penting dalam
kasus ini. Penyebab keterlambatan kedatangan material dari sisi ini adalah komponen
yang dipesan belum atau sedang dalam proses produksi. Untuk barang komponen yang
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belum diproduksi kemungkinan disebabkan karena supplier masih dalam proses mencari
bahan baku untuk memproduksi barang tersebut, yang juga memerlukan beberapa
tahapan pengadaan barang yang perlu dilalui. Selain itu, penyebab lain dari faktor
material adalah barang yang datang ke perusahaan ditemukan tidak sesuai spesifikasi
dan kuantitas yang dibutuhkan. Hal ini disebabkan karena barang yang diterima tidak
sesuai dengan drawing dari Divisi Teknologi dimana keterlambatan penerimaan drawing
oleh Divisi Logistik menyebabkan ketidaklengkapan dokumen yang dikirim ke supplier.
Selain itu, barang datang cacat juga turut berkontribusi. Hal ini disebabkan karena
sistem packaging yang buruk sehingga barang mengalami kerusakan selama proses
pengiriman.

Penyebab ketiga adalah kesalahan pada metode. Dimana faktor ini diindasikan
bahwa adanya ketidaksesuaian dari proses pekerjaan dari para pekerja yang tidak sesuai
prosedur, para pekerja tidak mendapatkan panduan pekerjaan mereka sendiri namun
diperoleh dari arahan ketua lapangan sehingga menyebabkan kesalahpahaman dalam
bekerja. Perubahan desain yang masih berganti juga menyebabkan proses pengerjaan
semakin lama karena desain disesuaikan dengan kondisi serta pesanan client. Faktor
lingkungan berupa cuaca buruk seperti hujan badai dapat menjadi hambatan dalam
proses pengiriman. Namun, faktor cuaca sulit untuk diprediksi sehingga sulit untuk
dikendalikan. Kemudian faktor kebisingan dalam proses produksi juga menyebabkan
kurang konsennya para pekerja dalam bekerja, sehingga membuat proses lama dan hasil
pekerjaan terkadang meleset dari prosedur. Izin pembebasan lahan yang masih terbatas
membuat tingkat produksi tidak bisa ditingkatkan lagi serta dalam proses pembersihan
area kerja juga memberikan dampak keterlambatan dalam bekerja.

Terakhir pada faktor mesin, banyak pekerja yang tidak dapat mengoperasikan
mesin dengan baik serta cara perawatannya, sehingga membuat mesin tidak terawat
dengan baik dan hasil dari proses pemesinan juga tidak baik. Dari kelima faktor utama
tersebut dijabarkan ke dalam persentase untuk melihat faktor yang paling
mempengaruhi keterlambatan dari proyek produksi kereta. Penentuan nilai persentase
diperoleh dari meninjau tingkat nilai pengaruh berdasarkan masing-masing pertanyaan
yang diajukan pada narasumber. Berikut diagram yang menunjukkan faktor yang paling
mempengaruhi keterlambatan pada proyek tersebut.

Faktor yang Mempengaruhi
Keterlambatan Proyek Produksi
Kereta
40,00%  31,03%
30,00% 25,86%
18,97% )
20005 I B I IS
10,00% .
0,00% []
Man Material Method Machine  Environment

Gambar. 3. Prosentase Pengaruh Keterlambatan
Berdasarkan Gambar 3, dapat dilihat bahwa faktor Man yang paling
mempengaruhi berjalan lancarnya kinerja waktu proyek dikarenakan kurangnya
pengetahuan dan keahlian pada sumber daya manusia. Kemudian diikuti oleh faktor
method sebagai faktor keterlambatan yang paling berpengaruh setelah faktor man,
sehingga faktor ini perlu ditinjau lebih lanjut agar saat pekerjaan proyek langsung,
prosedur dari pekerjaan menjadi lebih jelas dan tidak banyak membuang waktu.
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4.2 Usulan Perbaikan

Dari temuan masalah yang menjadi penyebab keterlambatan proyek produksi
kereta, terdapat 5 faktor penyebab yaitu manusia, mesin, lingkungan, material, dan
metode. Dari kelimanya didapatkan beberapa solusi perbaikan. Solusi perbaikan
diperoleh dengan analisis aliran aktivitas produksi. Pada metode ini diusulkan portofolio
aliran aktivitas-aktivitas yang terlibat di dalam produksi kereta agar kewenangan atas
suatu kegiatan terdefinisi dengan jelas. Mengusulkan penggunaan portofolio aliran
aktivitas (activity flow portfolio) adalah pendekatan yang baik untuk mengklarifikasi dan
mendefinisikan kewenangan dan tanggung jawab atas setiap aktivitas yang terlibat
dalam produksi kereta. Dengan cara ini, dapat mengelola proses produksi dengan lebih
efisien dan transparan. Menerapkan portofolio aliran aktivitas dapat membantu
mengurangi ambiguitas, meningkatkan akuntabilitas, dan meningkatkan kontrol dalam
proses produksi kereta. Ini juga memungkinkan manajemen yang lebih efisien dan
pemantauan yang lebih baik terhadap kemajuan produksi secara keseluruhan. Dengan
demikian, diharapkan tidak ada miskomunikasi antardivisi dan antarpekerja.

Pada faktor manusia, diperlukan adanya pelatihan lebih lanjut terkait bidang
pekerjaan masing-masing sehingga dapat melakukan pekerjaan dengan baik. Pemberian
pelatihan lebih lanjut terkait bidang pekerjaan masing-masing adalah langkah yang
sangat penting untuk meningkatkan keterampilan dan kualifikasi pekerja dalam
produksi kereta atau bidang pekerjaan lainnya. Pelatihan yang tepat dapat membantu
pekerja menjadi lebih kompeten dan percaya diri dalam melakukan tugas-tugas mereka,
yang pada gilirannya akan berdampak positif pada mutu dan efisiensi produksi. Pelatihan
lebih lanjut adalah salah satu cara terbaik untuk meningkatkan kualitas pekerjaan dan
efisiensi produksi. Ini tidak hanya menguntungkan pekerja, tetapi juga berkontribusi
pada pertumbuhan dan kesuksesan jangka panjang perusahaan. Pelatihan dapat berupa
penjelasan SOP, penggunaan mesin, kedisiplinan, training perkembangan, dan pelatihan
produktif lainnya.

Pada faktor metode, diperlukan kejelasan dari struktur pekerjaan, pembagian
porsi masing-pekerjaan, dan diberikan prosedur/manual book kepada masing-masing
pekerja. Faktor mesin, diperlukan perawatan keberlanjutan terus-menerus dan prosedur
penggunaan mesin serta pelatihan khusus terkait mesin. Faktor lingkungan, diperlukan
lingkungan yang kondusif dalam melakukan pekerjaan, alat pengaman yang lengkap
sesuai standard. Lingkungan kerja yang kondusif dan penggunaan alat pengaman yang
sesuai standar adalah kunci untuk menjaga keamanan dan kesehatan karyawan, serta
untuk meningkatkan produktivitas. Lingkungan kerja yang aman dan kondusif serta
penggunaan alat pengaman yang tepat adalah tanggung jawab bersama perusahaan dan
karyawan. Ini tidak hanya melindungi kesehatan dan keselamatan pekerja, tetapi juga
dapat meningkatkan produktivitas dan kualitas pekerjaan. Pada material, diperlukan
kualitas yang sesuai dengan kualifikasi pada proses produksi serta ketepatan dalam
pengadaan material di gudang. Pengelolaan material yang efisien dan memastikan
kualitas yang sesual dengan kualifikasi sangat penting dalam proses produksi.
Pengelolaan material yang baik memainkan peran kunci dalam memastikan kualitas dan
ketepatan waktu produksi. Dengan menerapkan praktik-praktik terbaik ini, dapat
mengoptimalkan pengadaan dan manajemen material di perusahaan.
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5. Kesimpulan

Setelah melakukan wawancara didapatkan bahwa faktor yang paling berpengaruh
pada proyek tersebut adalah masalah sumber daya manusia. Hal ini disebabkan oleh
kurangnya skill para pekerja sehingga hasil dari pekerjaan yang dilakukan tidak sesuai
dengan ketentuan. Sering kali para pekerja bekerja tanpa mengikuti prosedur atau
urutan pekerjaan. Selain itu faktor metode juga mempengaruhi proses produksi karena
tidak memiliki SOP yang jelas sehingga urutan pekerjaan hanya diberitahukan secara
lisan dan akan menyebabkan kesalahan yang tidak diinginkan dalam proses
pembangunan. Jika faktor-faktor yang menjadi keterlambatan ini tidak segera diberikan
perbaikan maka akan muncul risiko-risiko yang tidak diperhitungkan. Seperti terjadinya
kecelakaan kerja, waktu pengerjaan yang lambat, dan hasil proyek yang tidak sesuai
dengan harapan stakeholder dikarenakan yang menjadi faktor utama adalah sumber
daya manusia.

Saran yang dapat diberikanuntuk mengurangi keterlambatan produksi di
perusahaan pembuatan kereta adalah salah satunya dengan meningkatkan skill pekerja.
Peningkatan skill adalah investasi dalam masa depan dan dapat membantu mencapai
tujuan karier. Selalu berkomitmen untuk belajar dan berkembang untuk tetap relevan
dan berkinerja tinggi di tempat kerja. Selain itu dengan menyesuaikan hasil kerja dengan
ketentuan yang dibuat oleh perusahaan. Mengurangi keterlambatan produksi di
perusahaan pembuatan kereta adalah tantangan yang penting dan memerlukan
beberapa tindakan perbaikan. Menyesuaikan hasil kerja pekerja dengan ketentuan yang
ditetapkan oleh perusahaan adalah salah satu langkah penting dalam meningkatkan
efisiensi produksi. Mengurangi keterlambatan produksi memerlukan pendekatan
komprehensif yang melibatkan berbagai aspek dalam organisasi. Dengan menjalankan
langkah-langkah ini, perusahaan dapat mengoptimalkan hasil kerja pekerja dan
meningkatkan efisiensi produksi.
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