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ABC Company is a company engaged in the manufacturing industry with one 

of its superior products in the form of cable modems. In carrying out production 

operations, the company has set a production output target of 95% each month 

to be able to pursue product delivery timeliness. However, under uctual 

conditions the company is only able to produce cable modem output of 74.65% 

of the total planned production target, this condition results in the company 

experiencing losses from complaints filed by consumers. This study aims to 

identify the factors causing the non-achievement of cable modem product 

output targets that occur in Line FATP. The research data was collected through 

a questionnaire instrument to 75 workers involved in the cable modem 

production process. The data was analyzed using quantitative descriptive 

analysis techniques using the factor analysis method. Based on the results of the 

study, there are two factors that affect the non-achievement of production output 

targets, namely the Facility Factor with an eigenvalue of 2.593% and the 

resource factor with an eigenvalue of 1.016%.  
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1. PENDAHULUAN 

 Dalam industri manufaktur, seluruh kegiatan produksi yang 

dilakukan bertujuan untuk menghasilkan produk sesuai dengan 

jumlah yang ditetapkan dan waktu yang telah ditentukan. 

Pencapaian target produksi dapat dilakukan dengan merancang 

proses produksi secara efektif dan efisien. Mulai dari perencanaan 

kebutuhan mateial hingga penjadwalan produksi secara tepat 

selain itu, hasil produksi juga perlu memperhatikan aspek kualitas 

untuk menjaga kepercayaan konsumen. Dengan adanya produk 

yang berkualitas, maka perusahaan akan mampu memberikan 

kepuasan terhadap pelanggan [1]. 

 PT X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di 

bidang manufaktur. Salah satu produk yang dihasilkan yaitu 

berupa cable modem. Cable modem  merupakan jenis modem 

khusus yang dirancang untuk beroperasi menggunakan kabel 

saluran televisi. Cable modem sering digunakan untuk 

menyediakan internet berkecepatan tinggi melalui saluran kabel, 

selain ada di sebagian besar rumah modern, produk ini memiliki 

kapasitas bandwidth yang jauh lebih besar daripada kabel telepon 

tradisional. Pembuatan produk cable modem perlu melewati 

proses produksi, mulai dari tahapan awal berupa SMT (Surface 

Mount Technology) dan DIP (Dual Inline Package Process) 

dalam perakitan PCBA (Printed Circuit Board Assembly) serta 

tahapan akhir FATP (Final Assembly Test and Packing) dalam 

merakit, melakukan pengujian, dan pengemasan produk jadi.  

Dalam pelaksanaannya, perusahan menetapkan pencapaian 

target output produksi sebesar 95% pada setiap periode bulannya 

untuk dapat mengejar ketepatan waktu pengiriman produk. 

 

Tabel 1. Hasil rekapitulasi output produksi 

Periode 

bulan 

Target 

Produksi 

Output Qty Achievement 

(%) 

Jan-20 12480 12480 100 

Feb-20 11158 12670 113 

Mar-20 12480 12430 99,6 

Apr-20 6240 1550 24,84 

May-20 17480 12434 71,13 

Jun-20 17480 6154 35,21 

Total 77318 57718 74,65 
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Namun, berdasarkan informasi tabel 1 menunjukan pada 

periode Januari hingga Juni 2020, salah satu model produk cable 

modem yang memiliki jumlah permintaan terbanyak hanya 

mampu menghasilkan output sebesar 74,65% dari total target 

produksi yang direncanakan. Hal ini mengakibatkan 

keterlambatan pengiriman barang jadi ke tangan konsumen. 

Adanya perbedaan antara nilai target dan aktual output yang 

dihasilkan mengakibatkan perusahaan harus mengeluarkan 

tambahan biaya produksi untuk mengejar selisih produksi dengan 

waktu yang lebih banyak dari pada yang sudah ditetapkan. 

Kondisi ini tentu membawa kerungian bagi perusahaan karena 

dapat mengurangi kepercayaan pelanggan terhadap perusahaan 

[2]. Selain itu, keterlambatan pengiriman produk jadi atau finish 

good mengakibatkan perusahaan menerima beberapa pengaduan 

dari konsumen dan pembuatan perjanjian pengiriman [3]. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor 

yang menyebabkan ketidakcapaian target output produksi cable 

modem pada Line FATP. Hasil analisis penelitian ini diharapkan 

dapat mengetahui penyebab dan menentukan prioritas faktor 

mana yang harus diperbaiki sehingga kondisi tersebut tidak dapat 

terulang kembali. 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

2.1. Produksi dan Target Produksi 

Produksi merupakan suatu aktifitas menciptakan, 

menghasilkan, dan membuat. Dalam pengertian lain, produksi 

adalah suatu proses mengubah bahan baku menjadi barang jadi 

atau menambah nilai suatu produk (barang dan jasa) agar dapat 

memenuhi kebutuhan konsumen. Pelaku kegiatan produksi ini 

disebut dengan istilah produsen (baik itu individu maupun 

organisasi), sedangkan barang yang dihasilkan disebut dengan 

produk (barang atau jasa). Secara etimologis, kata “produksi” 

berasal dari bahasa Inggris, yaitu “To Produce” yang artinya 

menghasilkan. Jadi, arti kata produksi adalah suatu kegiatan 

menghasilkan atau menambah nilai guna suatu barang atau jasa 

melalui proses tertentu. Semua produk, baik itu barang atau jasa, 

yang dikonsumsi oleh masyarakat setiap harinya berawal dari 

proses produksi. Setelah proses produksi, ada beberapa tahapan 

lagi sebelum akhirnya produk yang dihasilkan sampai ke 

konsumsi untuk digunakan [4]. Tujuan kegiatan produksi terbagi 

menjadi dua, diantaranya: 

1) Memenuhi kebutuhan konsumen 

Setiap elemen masyarakat (individu maupun organisasi) 

memiliki berbagai kebutuhan untuk melangsungkan 

kehidupannya. Produsen melakukan kegiatan produksi 

untuk menghasilkan produk atau menambah nilai guna suatu 

produk agar kebutuhan konsumen tersebut dapat terpenuhi 

dengan baik. 

2) Memperoleh keuntungan 

Setiap produsen mengharapkan adanya keuntungan dari 

semua kegiatan produksi yang mereka lakukan.  

Menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia, target adalah 

sasaran yang telah ditetapkan untuk dicapai. Dalam industri 

manufaktur, target yang ingin dicapai oleh perusahaan 

adalah menghasilkan output yang sudah ditetapkan sesuai 

dengan jumlah permintaan konsumen.   

Dalam pelaksanaannya, target produksi merupakan capaian 

kinerja yang menjadi dasar perusahaan untuk melaksanakan 

aktifitas produksi. Dalam industri manufaktur, target produksi 

dapat tercapai dengan melakukan perencanaan dan pengendalian 

produksi. Perencanaan merupakan tindakan untuk menentukan 

tujuan organisasi dan apa yang dibutuhkan untuk mencapainya 

[5]. Adanya perencanaan yang baik akan membuat semua 

aktivitas yang dilakukan menjadi terarah dengan baik pula. 

Perencanaan menjadi salah satu dasar pengendalian, karena tanpa 

ada rencana pengendalian tidak dapat dilakukan. 

Target produksi merupakan sesuatu hal yang diharapkan 

dapat dicapai, khususnya industri yang terfokus pada kegiatan 

memproduksi suatu produk jadi dan proses produksi yang ada 

bersifat kontinyu. Tercapainya target operasional merupakan hal 

yang diharapkan oleh setiap organisasi/perusahaan, karena 

dengan tercapainya target, maka dapat dinilai bahwa kinerja 

perusahaan sangat baik. Oleh karena itu, apabila tidak tercapai 

maka perlu diteliti faktor apakah yang mempengaruhi hal tersebut 

kemudian dilakukan perbaikan atas faktor-faktor tersebut. 

2.2. Proses FATP pada Produksi Pembuatan Cable 

Modem. 

Proses FATP (Final Assembly Test Packing) merupakan 

tahapan akhir dalam pembuatan cable modem sebelum produk 

jadi dikirim ke konsumen. Proses FATP meliputi perakitan, test 

program, labelling, dan pengemasan produk. Input utama dari 

proses FATP adalah PCBA yang disupply dari proses SMT dan 

DIP.  

Incoming Quality 
Control PCBA & 

Materials
Main Store Substore Shopfloor Line FATP Process

Outgoing Quality 
Control

Shipment Finish 
Goods

 
Gambar 1. Tahapan Proses Produksi 

 

Sebelum proses FATP dilakukan, setiap PCBA yang 

disupply harus melewati tahap IQC (Incoming Quality Control) 

dimana PCBA akan dicek secara visual mengenai kelengkapan 

dan kondisi komponen di dalamnya. Selain PCBA, material lain 

berupa carton packaging, pallet, dan lain sebagainya juga perlu 

melewati tahap IQC. Apabila tahapan IQC telah selesai 

dilakukan, PCBA dan material lainnya yang memiliki kondisi 

baik, utuh, dan tidak cacat akan dikirim ke Main Store. Main 

Store gudang penyimpanan seluruh material yang diperlukan oleh 

lantai produksi. Setiap incoming material yang masuk, akan di 

record terlebih dahulu ke dalam sistem sebelum digunakan.  

Setelah incoming material di record di Main Store, 

selanjutnya material-material tersebut akan melewati proses 

kitting. Proses kitting dalam industri manufaktur adalah ketika 

komponen/part untuk membuat satu produk jadi dikelompokkan 

bersama dalam wadah tertentu, yang kemudian dikirim ke stasiun 

kerja untuk mendukung operasi perakitan. Material yang sudah 

melewati proses kitting kemudian akan dikirimkan ke Substore 

yang merupakan gudang sementara penyimpanan material yang 

berada di lantai produksi. Dengan material yang dikirimkan dari 

Substore, proses FATP di lantai produksi barulah dapat 

dilakukan. Berikut ini adalah tahapan proses pembuatan cable 

modem pada Line FATP [6].  

Pada awal proses di Line FATP, operator melakukan 

pengecekan visual PCBA, meng-scan ISN yang merupakan 

nomor serial yang terdapat di setiap PCBA, lalu menempelkan 

label pada belakang main board. Setelah itu, PCBA akan 

dimasukkan ke dalam cover bawah sebagai pelindung luar cable 
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modem. Kemudian dengan menggunakan baut, cover atas akan 

dipasangkan dengan cover bawah. Pada bagian ini, operator harus 

mengecek apakah baut terpasang dengan baik.  

Selanjutnya, dilakukan tes program untuk mengecek 

apakah unit produk dapat digunakan dengan baik. Setelah tes 

program, akan dilakukan pengecekan port kabel, cover pelindung 

baterai, dan memasang warranty label serta memasang footpad 

yang berupa alas bawah unit produk.  

Selesai pengecekan, unit produk akan dimasukkan ke 

dalam plastik PE dan dimasukkan lagi ke dalam kemasan karton 

per unit produk yang bernama giftbox. Operator lalu memasukkan 

buku panduan, kabel LAN, dan adaptor ke dalam giftbox tersebut.  

Selesai dikemas, proses selanjutnya adalah menempelkan label 

giftbox, menimbang beratnya, kemudian memasukkan beberapa 

giftbox yang berisi unit produk ke dalam carton box yang 

merupakan karton packaging besar. Semua carton box kemudian 

disusun di atas pallet kayu, di scan, dan akan melewati 

pengecekan akhir OQC (Outgoing Quality Control). Setelah itu 

pallet akan dikirim ke gudang warehouse untuk selanjutnya 

dilakukan proses pengiriman kepada customer 
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Gambar 2. Proses Produksi Cable Modem pada Line FATP 

2.3. Peran Fishborn Diagram dalam pengendalian 

produksi 

Fishbone Diagram adalah salah satu metode / tool dalam 

meningkatkan kualitas. Tujuan utama dari diagram tulang ikan 

adalah untuk menggambarkan secara grafik cara hubungan antara 

penyampaian akibat dari semua faktor yang berpengaruh pada 

akibat ini. Fungsi dasar diagram tulang ikan adalah untuk 

mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab-penyebab yang 

mungkin timbul dari suatu efek spesifik dan kemudian 

memisahkan akar penyebabnya [7]. 

Diagram Sebab Akibat juga dikenal sebagai Ishikawa 

Diagram karena bentuknya menyerupai tulang ikan. Dimana, 

setiap tulang mewakili kemungkinan sumber kesalahan. Diagram 

ini berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang 

berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah 

yang kita pelajari [8].  

Pada penelitian ini, fishbone diagram digunakan dalam 

menguraikan hasil observasi lapangan untuk mendapatkan 

pertimbangan variabel penelitian. Adapun variabel -variabel 

tersebut kemudian akan dilakukan uji lebih lanjut dengan 

penyebaran kuesioner dan metode Analisis Faktor dalam 

mengidentifikasi faktor penyebab ketidakcapaian target output 

produksi cable modem pada line FATP. 

2.5 Menganalisis Faktor 

Analisis faktor adalah salah satu teknik statistika yang dapat 

digunakan untuk memberikan deskripsi yang relatif sederhana 

melalui reduksi jumlah peubah yang disebut faktor. Analisis faktor 

adalah prosedur untuk mengidentifikasi item atau variabel 

berdasarkan kemiripannya. Kemiripan tersebut ditunjukkan 

dengan nilai korelasi yang tinggi. Item-item yang memiliki 

korelasi yang tinggi akan membentuk satu kerumunan faktor. 

Prinsip dasar dalam analisis faktor adalah menyederhanakan 

deskripsi tentang data dengan mengurangi jumlah variabel/dimensi 

[9]. 

Analisis faktor terdiri dari dua yaitu analisis faktor eksploratori 

(Exploratory Factor Analysis = EFA) dan analisis faktor 

konfirmatori (Confirmatory Factor Analysis = CFA). Analisis 

faktor eksploratori digunakan untuk membangun sebuah teori 

(theory building) dengan cara mencari sejumlah variabel yang 

akan dibentuk menjadi suatu faktor umum (common factor) yang 

tidak ada lantasan teorinya. Sedangkan analisis faktor konfirmatori 

digunakan untuk sejumlah variabel-variabel yang akan 

membentuk faktor umum, hal ini berdasarkan pada teori yang 

sudah ada. Sehingga analisis ini digunakan sebagai pembuktian 

kebenaran dari suatu teori [9]. 

Tujuan utama analisis faktor adalah untuk menjelaskan 

struktur hubungan di antara banyak variabel dalam bentuk faktor 

atau variabel laten atau variabel bentukan. Faktor yang terbentuk 

merupakan besaran acak (random quantities) yang sebelumnya 

tidak dapat diamati atau diukur atau ditentukan secara langsung. 

Selain tujuan utama tersebut, terdapat tujuan lainnya yaitu [10]: 

1) Mereduksi sejumlah variabel asal yang jumlahnya banyak 

menjadi sejumlah variabel baru yang jumlahnya lebih sedikit 

dari variabel asal, dan variabel baru tersebut dinamakan faktor 

atau variabel laten atau konstruk atau variabel bentukan. 

2) Mengidentifikasi adanya hubungan antarvariabel penyusun 

faktor atau dimensi dengan faktor yang terbentuk, dengan 

menggunakan pengujian koefisien korelasi antar faktor 

dengan komponen pembentuknya. Analisis faktor ini disebut 

analisis faktor konfirmatori. 

3) Menguji validitas dan reliabilitas instrumen dengan analisis 

faktor konfirmatori. 

Analisis faktor memiliki 2 metode [11], yaitu: 

1) Pricipal Component Analysis 

Pada metode ini bertujuan utama untuk mereduksi data dan 

beranggapan bahwa jumlah specific variance dan error 

variance berjumlah kecil. Metode ini biasa juga disebut 

metode eksploratori. 

2) Common Factor Analysis 

Pada metode ini dibuat sejumlah faktor yang akan dibentuk, 

serta variabel apa saja yang termasuk ke dalam masing-

masing faktor yang dibentuk dan sudah pasti tujuannya. 

Metode ini hanya berhubungan dengan common variance. 

Prosedur melakukan analisis faktor adalah sebagai berikut: 

1) Formulate the Problem (Perumusan masalah) 

Mengidentifikasi sasaran atau tujuan analisis faktor dan 

menentukan variabel apa saja yang akan dianalisis [11].  

2) Construct the Correlation Matrix (Penyusunan Matrik 

Korelasi) 
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Apabila antar variabel tersebut saling berkorelasi maka 

analisis faktor adalah tepat untuk digunakan, dan jika 

korelasinya kecil maka analisis faktor tidak tepat digunakan 

[12]. 

• Barlett’s test of sphericity 

Pengujian Bartlett’s test of sphericity dapat dipakai 

untuk menguji ketepatan model faktor. Selain itu, 

Barlett’s test digunakan sebagai penguji apakah 

variabel-variabel yang digunakan benar-benar 

memiliki korelasi [13]. Bartlett’s test memiliki 

hipotesis sebagai berikut: 

H0 : didalam variabel bebas tidak ada korelasi  

H1 : didalam variabel bebas terdapat korelasi 

Hasil pengujian diketahui dengan melihat hasil nilai 

signifikasi (p-value) yaitu dengan cara apabila nilai 

sig.>0,05 maka H0 diterima dan H0 ditolak jika nilai 

sig.<0,05. 

• Uji KMO (Kaiser Meyer Olkin) 

Nilai statistik Kaiser Meyer Olkin (KMO) digunakan 

untuk mengukur kecukupan sampling [14]. Nilai KMO 

diatas 0,5 berarti variabel-variabel yang digunakan bisa 

dijadikan sebagai penentu dalam analisis faktor namun 

apabila nilai KMO kurang dari 0,5 variabel-variabel 

tersebut tidak bisa digunakan untuk analisis faktor atau 

analisis faktor tidak bisa dilanjutkan. 

Kriteria pengujian nilai KMO yang lebih spesifik dapat 

diamati pada tabel di bawah ini [15]: 

 

Tabel 2. Kriteri Nilai KMO 

Rentang Nilai 

KMO 

Kategori Penilaian 

0,9 ≤ KMO ≤ 1,0 Data sangat baik (marvelous) 

untuk analisis faktor 

0,8 ≤ KMO < 0,9 Data baik (meritorius) untuk 

analisis faktor 

0,7 ≤ KMO < 0,8 Data cukup (middling) untuk 

analisis faktor 

0,6 ≤ KMO < 0,7 Data kurang (mediocre) untuk 

analisis faktor 

0,5 ≤ KMO < 0,6 Data buruk (miserable) untuk 

analisis faktor 

KMO < 0,5 Data tidak dapat diterima 

(unacceptable) untuk analisis 

faktor 

 

• Uji MSA (Measure of Sampling Adequacy)  

Di dalam analisis anti image correlation terdapat 

beberapa kriteria  yaitu [16]: 

MSA = 1, menunjukkan bahwa variabel tersebut dapat 

diprediksi dengan tanpa kesalahan oleh variabel lain 

MSA > 0,5, menunjukkan bahwa variabel tersebut 

masih bisa  diprediksi lebih lanjut, dan MSA < 0,5, 

menunjukkan bahwa variabel tersebut tidak bisa 

diprediksi dan tidak bisa dilakukan analisis lebih lanjut, 

sehingga variabel tersebut perlu untuk dikeluarkan. 

3) Extracting Factor / Determine the Number of Factors 

(Ekstraksi Faktor / Penentuan Banyaknya Faktor). 

Ekstraksi faktor adalah suatu metode yang digunakan untuk 

mereduksi data dari beberapa indikator untuk menghasilkan 

faktor yang lebih sedikit dan mampu menjelaskan korelasi antar 

indikator yang diobservasi [17]. Ada beberapa prosedur yang 

dapat digunakan untuk menentukan banyaknya faktor antara lain 

meliputi : 

1) Priori Determination  

Berdasarkan pengetahuan peneliti sebelumnya. 

2) Determination Based on Eigen Values 

Pendekatan dengan eigen value lebih besar dari 1. Faktor 

penentuan berdasarkan nilai eigen value lebih besar dari 

1 dipertahankan, tetapi jika lebih kecil dari 1 maka 

faktornya dikeluarkan dalam model [14]. Suatu eigen 

value menunjukan besar sumbangan dari faktor terhadap 

varian seluruh variabel asli. Hanya faktor dengan varian 

lebih dari 1 dimasukan dalam model. Faktor dengan 

varian kurang dari 1 tidak baik karena variabel asli telah 

dibakukan yang berarti rata-ratanya 0 dan variansinya 1. 

3) Determination Based on Scree Plot 

Menentukan banyaknya faktor dengan plot eigen value. 

4) Determination Based on Percentage of Variance. 

Menentukan banyaknya faktor dengan presentase 

variansi. 

5) Determination Based on split-Half Reliability.  

Sampel dipisah menjadi dua dan analisis . 

4) Rotate Factors (Melakukan Rotasi terhadap Faktor). 

Hasil penting dari analisis faktor adalah matriks faktor, 

yang disebut juga factor pattern matrix (matrik pola faktor), 

berisi koefisien yang digunakan untuk menunjukkan 

variabel-variabel yang distandarisasi dalam batasan sebagai 

faktor. Di dalam suatu matriks yang kompleks sulit 

menginterpretasikan suatu faktor. Oleh karena itu, melalui 

rotasi matriks, faktor ditransformasikan ke dalam bentuk 

yang lebih sederhana yang lebih mudah untuk 

diinterpretasikan, dengan harapan setiap faktor memiliki 

nilai non zero (tidak 0) atau signifikan.  

Rotasi tidak berpengaruh pada Communalities dan 

presentase variance total yang dijelaskan. Selain itu, 

presentase variance yang diperhitungkan untuk setiap faktor 

tidak berubah. Variance yang dijelaskan oleh faktor 

individual diredistribusikan melalui rotasi. Perbedaan 

metode rotasi akan menghasilkan identifikasi faktor yang 

berbeda. Metode yang digunakan untuk rotasi adalah 

varimax procedure, yang meminimalkan banyaknya variabel 

dengan loading tinggi pada faktor, sehingga meningkatkan 

kemampuan menginterpretasikan faktor-faktor yang ada. 

5) Interpret Factors (Mengintepretasikan Faktor).  

Interpretasi dipercepat melalui variabel-variabel yang 

memiliki loading lebih besar pada faktor yang sama yang 

kemudian dapat diinterpretasikan dalam batasan variabel-

variabel yang loadingnya tinggi. Penamaan faktor dapat 

berupa nama baru yang dapat mewakili variabel-variabel 

yang menjadi anggotanya atau dari nama salah satu variabel 

yang membangun faktor tersebut. Pemberian nama dan 

konsep tiap faktor ditentukan berdasarkan makna umum 

variabel yang tercakup didalamnya [18].  

3. METODOLOGI 

Penelitian ini menggunakan pendekatan analisis deskriptif 

kuantitatif untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang memiliki 

relevansi terhadap ketidaktercapaian target produksi. Usaha 
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tersebut dilakukan melalui analisis statistik faktorial dengan 

menggunakan beberapa teknik pengumpulan data, diantaranya: 

1) Observasi  

Dalam penelitian ini, observasi bertujuan untuk mengetahui 

keadaan yang sebenarnya terjadi di lokasi penelitian yang 

berkaitan dengan masalah yang diteliti. Sebagai contoh, 

kondisi aktual proses pengendalian kualitas, kondisi kerja 

dan prilaku karyawan. 

2) Studi dokumentasi 

Dokumentasi merupakan teknik pengumpulan data yang 

dilakukan dengan cara mengumpulkan dan mengambil data, 

catatan atau dokumen perusahaan terkait dengan penelitian 

[19]. Data dokumentasi perusahaan yang diambil dalam 

penelitian ini adalah jumlah target permintaan konsumen 

dan laporan output harian produksi. 

3) Kuesioner. 

Kuesioner merupakan teknik pengumpulan data yang 

dilakukan dengan menggunakan daftar pertanyaan yang 

digunakan untuk mengetahui persepsi responden terhadap 

beberapa variabel [20]. Teknik ini bertujuan untuk menggali 

informasi mengenai faktor-faktor yang memiliki relevansi 

terhadap ketidaktercapaian target produksi kepada pihak 

yang dinilai terlibat seperti operator produksi, supervisor 

dan manajer produksi. 

4) Studi literatur 

Studi pustaka bertujuan untuk memperoleh informasi/data 

pendukung guna membantu peneliti dalam menjelaskan 
analisis yang dilakukan seperti fakor analisis. Informasi ini 

diperoleh melalui sumber jurnal-jurnal penelitian, buku dan 

sumber media cetak dan online. 

Secara garis besar tahapan penelitian yang akan dilakukan 

dalam dapat dijelaskan melalui Gambar 3. 

 

Identifikasi Masalah

Studi Literatur 

Studi Lapangan

Pengumpulan Data
Penyebaran Kuesioner

Pengolahan dan Analisis Data

Uji Validitas dan Reliabilitas 
Kuesioner

Nilai KMO > 0,5 
& Bartlett Test < 0,005 

Perumusan Masalah dan 
Penentuan Variabel 

Analisis

Penyusunan Matriks 
Korelasi

Nilai MSA > 0,5

Eliminasi

Eliminasi

IYA

IYA

TIDAK

TIDAK

Pengolahan dan Analisis Data

Analisis Faktor

Ekstraksi Faktor
Nilai Eugen Value > 1

Interpretasi Faktor

Hasil dan Pembahasan

Rotasi Faktor dengan 
Metode Varimax

Kesimpulan dan Saran

Eliminasi
TIDAK

IYA

nilai r hitung > r tabel Eliminasi
TIDAK

IYA

 
 

Gambar 3. Tahapan Penelitian  

3.1. Variabel Penelitian  

Ada dua jenis variabel peneltian yang digunakan dalam 

penelitian ini yaitu variabel terikat dan variabel bebas. Variabel 

terikat merupakan variabel yang dipengaruhi atau yang menjadi 

akibat karena adanya variabel bebas. Variabel terikat pada 

penelitian ini adalah ketidakcapaian target output produksi. 

Sedangkan yang menjadi varibel bebas meliputi: 

1) Material  

Bahan baku merupakan salah satu faktor yang penting bagi 

berlangsungnya suatu proses produksi, tanpa adanya bahan 

baku maka kegiatan produksi akan terhambat [19]. 

2) Inventori/persediaan 

Kelancaran perolehan material atau bahan baku merupakan 

tonggak bagi perusahaan untuk bisa melakukan proses 

produksi dengan baik, sehingga target produksi yang 

ditetapkan perusahaan dapat tercapai dengan baik. 

Sebaliknya, apabila bahan baku tidak terpenuhi sesuai 

dengan target yang ditetapkan maka kuantitas produk akhir 

akan mengalami penurunan, sehingga pendapatan 

perusahaan juga akan menurun dan bisa menyebabkan 

kerugian. 

3) Tenaga kerja 

Tenaga kerja merupakan faktor penggerak dalam aktivitas 

produksi.  

4) Tata Letak Fasilitas /layout 

Sistem material handling yang kurang sistematis menjadi 

masalah yang cukup besar dan menggangu kelancaran 

terhadap proses produksi sehingga dapat memepengaruhi 

suatu sistem secara menyeluruh [21].  

5) Mesin  

Penggunaan mesin yang terus menerus akan mengakibatkan 

kinerja mesin semakin menurun. Untuk itu, perlu 

diperhatikan pemeliharaan mesin yang baik dan benar 

seperti penggantian suku cadang mesin yang terjadwal, 

jumlah persediaan suku cadang, serta tenaga kerja dan 

peralatan yang memadai [22]. 

6) Forcasting dan penjualan  

Penjualan (sales) merupakan komponen penting dalam 

kinerja perusahaan, karena penjualan merupakan bagian dari 

pemasukan (income) perusahaan. Hasil penjualan diperoleh 

sebagai akibat jual beli pada transaksi baik kepada 

distributor maupun konsumen akhir (end user) [23]. 

Peramalan penjualan sangat dibutuhkan untuk 

meningkatkan nilai produk baru dan juga untuk 

meningkatkan jumlah produksi. Data dari peramalan 

penjualan dapat digunakan untuk dasar perencanaan 

produksi [19]. 

7) Force Majeur 

Force Majeure merupakan keadaan memaksa yang terjadi di 

luar kemampuan manusia sehingga kerugian tidak dapat 

dihindari. Wabah Coronavirus Disease (Covid-19) telah 

menjadi pandemi baru karena menyebar hampir di seluruh 

negara dunia termasuk di Indonesia. Peraturan yang terkait 

dengan virus Covid-19 dalam bentuk pembatasan hubungan 

sosial menyebabkan sektor bisnis harus lumpuh sementara 

waktu. Dalam hal ini, perusahaan yang menjalankan bisnis 

di bidang produksi mengalami kendala apabila tenaga kerja 

dirumahkan, pasokan bahan baku tidak sampai, maupun 

penjualan yang menurun akibat pandemi [23]. 
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3.2. Populasi dan Sampel Penelitian 

Penyebaran kuesioner dilakukan dengan teknik Purpose 

Sampling, yaitu salah satu teknik non-random sampling dimana 

peneliti menentukan pengambilan sampel dengan cara 

menetapkan ciri-ciri khusus yang sesuai dengan tujuan penelitian, 

sehingga hasil dari kuesioner diharapkan bisa menjawab 

permasalahan dari penelitian. Ciri-ciri khusus yang dimaksud di 

atas adalah sampel yang diambil haruslah mengerti tentang proses 

produksi dan permasalahan produk cable modem pada 

perusahaan. Dengan demikian, kuesioner yang berkaitan dengan 

produksi cable modem tersebut dapat diajukan kepada sampel 

yang dituju. Berdasarkan batasan produk penelitian yaitu cable 

modem, maka sampel pada penelitian ini adalah tenaga kerja yang 

bertanggung jawab dalam proses produksi cable modem yang 

jumlahnya sebanyak 75 tenaga kerja. 

3.3. Analisis Data  

Teknik pengolahan data dalam penelitian ini menggunakan 

teknik analisis deskriptif kuantitatif. Teknik ini bertujuan untuk 

memperoleh hasil perhitungan data secara sistematis 

menggunakan metode analisis faktor dengan bantuan program 

SPSS 25. Tahapan metode analisis faktor dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1) Penentuan variabel yang akan dianalisis 

Terdapat 7 variabel yang akan dianalisis dalam penelitian ini 

berdasarkan hasil observasi yang dilakukan langsung pada 

perusahaan yang kemudian diuraikan melalui fishbone 

diagram. Variabel-variabel tersebut terdiri dari Material dan 

Supplier (X_1), Inventori Persediaan Material (X_2), 

Tenaga Kerja (X_3), Tata Letak Layout dan Fasilitas Pabrik 

(X_4), Mesin (X_5), Forecast dan Penjualan (X_6), dan 

Force Majeur (X_7). 

2) Melakukan penyusunan dan pengujian matriks korelasi antar 

variabel 

Matriks korelasi digunakan untuk mendapatkan nilai 

koefisien kedekatan hubungan antar variabel penelitian. 

Pengujian matriks korelasi antar variabel dilakukan dengan 

tiga uji statistik yaitu Uji KMO (Kaiser Meyer Olkin) yang 

bertujuan untuk mengetahui kecukupan data atau sampel, uji 

Bartlett Test of Sphericity bertujuan untuk mengetahui 

apakah terdapat hubungan antar variabel, dan Uji MSA 

(Measures of Sampling Adequacy) bertujuan untuk 

mengetahui apakah setiap variabel telah layak untuk analisis 

faktor. 

3) Ekstraksi Faktor 

Melakukan ekstraksi faktor bertujuan untuk mengetahui 

jumlah faktor yang terbentuk dari data yang ada. Metode 

ekstraksi yang digunakan adalah Analisis Komponen Utama 

(Principal Components Analysis) dengan pendekatan eigen 

values >1 untuk menentukan jumlah faktor yang paling 

berpengaruh. 

4) Rotasi Faktor 

Rotasi faktor bertujuan agar dapat memperoleh struktur 

faktor yang lebih sederhana agar mudah diinterpretasikan. 

Rotasi faktor yang digunakan adalah rotasi orthogonal 

dengan metode varimax. 

5) Interpretasi Faktor 

Menginterpretasikan hasil faktor yang terbentuk dengan 

pemberian nama faktor. 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1. Pengujian Instrumen Penelitian 

4.1.1 Uji Validitas Instrumen  

Pengujian validitas instrumen menggunakan Analyst 

Correlate Bivariate untuk mencari correlation coefficient dari 

Product Moment Pearson dengan SPSS. Berdasarkan responden 

yang berjumlah 75 orang maka didapatkan nilai r_tabel adalah 

0,227. Jadi, jika r_hitung > 0,227 maka item pertanyaan 

kuesioner dinyatakan valid. 

Tabel 3. Hasil Uji Validitas Kuesioner 

Variabel Item 

Pertanyaan 

Kuesioner 

Nilai  

r hitung 

Nilai  

r tabel 

Hasil Uji 

Validitas 

𝑋1 𝑋1.1 0,313 0,227 VALID 

𝑋1.2 0,672 0,227 VALID 

𝑋1.3 0,732 0,227 VALID 

𝑋1.4 0,481 0,227 VALID 

𝑋1.5 0,816 0,227 VALID 

𝑋2 𝑋2.1 0,514 0,227 VALID 

𝑋2.2 0,762 0,227 VALID 

𝑋2.3 0,749 0,227 VALID 

𝑋2.4 0,855 0,227 VALID 

𝑋2.5 0,733 0,227 VALID 

𝑋3 𝑋3.1 0,863 0,227 VALID 

𝑋3.2 0,780 0,227 VALID 

𝑋3.3 0,563 0,227 VALID 

𝑋3.4 0,619 0,227 VALID 

𝑋3.5 0,772 0,227 VALID 

𝑋4 𝑋4.1 0,636 0,227 VALID 

𝑋4.2 0,768 0,227 VALID 

𝑋4.3 0,773 0,227 VALID 

𝑋4.4 0,768 0,227 VALID 

𝑋4.5 0,642 0,227 VALID 

𝑋5 𝑋5.1 0,762 0,227 VALID 

𝑋5.2 0,644 0,227 VALID 

𝑋5.3 0,750 0,227 VALID 

𝑋5.4 0,624 0,227 VALID 

𝑋5.5 0,697 0,227 VALID 

𝑋6 𝑋6.1 0,827 0,227 VALID 

𝑋6.2 0,821 0,227 VALID 

𝑋6.3 0,568 0,227 VALID 

𝑋6.4 0,820 0,227 VALID 

𝑋6.5 0,606 0,227 VALID 

𝑋7 𝑋7.1 0,812 0,227 VALID 

𝑋7.2 0,852 0,227 VALID 

𝑋7.3 0,852 0,227 VALID 

𝑋7.4 0,840 0,227 VALID 

𝑋7.5 0,825 0,227 VALID 
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Berdasarkan Tabel 3 diatas, didapatkan r_hitung dari setiap 

item pertanyaan kuesioner yang diajukan oleh penulis ke 

responden memiliki nilai lebih dari r_tabel yaitu 0,227. Sebagai 

contoh, item pertanyaan X_1.1 memiliki nilai r_hitung sebesar 

0,313. Karena nilai r_hitung  lebih besar daripada nilai r_tabel 

maka item pertanyaan X_1.1 adalah valid. Begitu pula dengan 

item-item pertanyaan lainnya yang keseluruhannya memiliki 

r_hitung> r_tabel. 

 

4.1.2 Uji Reliabilitas Instrumen  

Pada penelitian ini, uji reliabilitas menggunakan pengujian 

Cronbach’s Alpha. Reliabilitas diukur dengan menguji tingkat 

konsistensi hasil pengukuran jika dilakukan pengukuran ulang. 

Tabel 4 Hasil Uji Reliabilitas Kuesioner 

Variabel Item 

Pertanyaan 

Kuesioner 

Nilai  

r hitung 

Nilai  

r tabel 

Hasil Uji 

Reliabilitas 

𝑋1 𝑋1.1 0,589 0,227 RELIABEL 

𝑋1.2 

𝑋1.3 

𝑋1.4 

𝑋1.5 

𝑋2 𝑋2.1 0,791 0,227 RELIABEL 

𝑋2.2 

𝑋2.3 

𝑋2.4 

𝑋2.5 

𝑋3 𝑋3.1 0,776 0,227 RELIABEL 

𝑋3.2 

𝑋3.3 

𝑋3.4 

𝑋3.5 

𝑋4 𝑋4.1 0,754 0,227 RELIABEL 

𝑋4.2 

𝑋4.3 

𝑋4.4 

𝑋4.5 

𝑋5 𝑋5.1 0,732 0,227 RELIABEL 

𝑋5.2 

𝑋5.3 

𝑋5.4 

𝑋5.5 

𝑋6 𝑋6.1 0,790 0,227 RELIABEL 

𝑋6.2 

𝑋6.3 

𝑋6.4 

𝑋6.5 

𝑋7 𝑋7.1 0,891 0,227 RELIABEL 

𝑋7.2 

𝑋7.3 

𝑋7.4 

𝑋7.5 

 

Berdasarkan Tabel 4, didapatkan r_hitung dari setiap item 

pertanyaan kuesioner yang diajukan oleh penulis ke responden 

memiliki nilai lebih dari r_tabel yaitu 0,227. Item pertanyaan 

X_1.1 hingga X_1.5  memiliki nilai r_hitung sebesar 0,589, item 

pertanyaan X_2.1 hingga X_2.5 memiliki nilai r_hitung sebesar 

0,791, item pertanyaan X_3.1 hingga X_3.5 memiliki nilai 

r_hitung sebesar 0,776, item pertanyaan X_4.1 hingga X_4.5 

memiliki nilai r_hitung sebesar 0,754, item pertanyaan X_5.1 

hingga X_5.5 memiliki nilai r_hitung sebesar 0,732, item 

pertanyaan X_6.1 hingga X_6.5  memiliki nilai r_hitung sebesar 

0,790, dan item pertanyaan X_7.1 hingga X_7.5  memiliki nilai 

r_hitung sebesar 0,891. Karena nilai r_hitung> r_tabelmaka 

seluruh item pertanyaan di atas adalah reliabel. Dengan demikian 

pengolahan data dapat dilanjutkan kelangkah selanjutnya. 

4.2. Analisis Faktor 

Variabel Analisis 

 

 
 

Gambar 4. Hasil Correlation Matrix 

Setelah membentuk matriks korelasi, selanjutnya dilakukan 

pengujian terhadap kelayakan dan korelasi antar variabel dengan 

tiga uji statistik yaitu Uji KMO (Kaiser Meyer Olkin) yang 

bertujuan untuk mengetahui kecukupan data atau sampel, uji 

Bartlett Test of Sphericity bertujuan untuk mengetahui apakah 

terdapat hubungan antar variabel, Uji MSA (Measure of Sampling 

Adequacy) bertujuan untuk mengetahui apakah setiap variabel 

telah layak untuk analisis faktor. 

 

 
Gambar 5. Hasil Pengujian KMO  

 

Berdasarkan Gambar 5 didapatkan nilai KMO sebesar 0,743 

atau nilai KMO > 0,5 maka artinya data telah cukup dan layak 

untuk analisis faktor. Hasil Bartlett’s Test Of Sphericity sudah 

signifikan dimana nilainya adalah sebesar 0,000 yang berarti 

matriks korelasi memiliki korelasi yang signifikan dengan 

sejumlah variabel karena nilai Sig < 0,005.  

Berdasarkan hasil observasi lapangan,  force majeur tidak 

menjadi variabel yang mempengaruhi ketidakcapaian target 

output cable modem Hal ini dapat dilihat dari tidak adanya 
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penerapan aturan WFH (Work from Home) yang mengharuskan 

karyawan untuk bekerja dari rumah dan proses produksi yang 

terus berjalan normal selama pandemi Covid-19.  

 
Gambar 6. Hasil Pengujian KMO dan Bartlett’s Test of 

Sphericity setelah Eliminasi Force Majeur (X_7). 

 

Berdasarkan Gambar 6 setelah variabel Force Majeur (X_7) 

dieliminasi, nilai KMO mengalami perubahan menjadi sebesar 

0,754 dari yang sebelumnya sebesar 0,743. Hal ini menunjukkan 

kedua nilai KMO berada di rentang yang sama pada kriteria 

pengujian nilai KMO 0,7 ≤ KMO < 0,8 yang artinya data masuk 

pada kriteria cukup (middling) untuk analisis faktor. 

  

Ekstraksi Faktor 

Pada tahap ini, dilakukan ekstraksi terhadap sekumpulan 

variabel yang ada sehingga terbentuk satu atau lebih faktor. 

Metode yang digunakan adalah Principal Component Analysis 

(PCA). Jumlah variabel yang diekstraksi terlihat pada Gambar di 

bawah ini.  

 
Gambar 7. Communalities Ekstraksi Faktor 

   

Gambar 7 Communalities Ekstraksi Faktor menunjukkan 

kontribusi variabel hasil ekstraksi terhadap faktor yang terbentuk.  

Dimana semakin besar nilai communalities sebuah variabel maka 

semakin erat hubungan variabel tersebut dengan faktor yang 

terbentuk [24]. Selain itu nilai communalities yang ditunjukkan 

dari hasil ekstraksi faktor merupakan cerminan persentase 

pengaruh sebuah variabel terhadap faktor yang terbentuk. 

Selain itu, berdasarkan Gambar 7 di atas, variabel Material 

dan Supplier (X_1) didapatkan nilai communalities sebesar 0,63 

yang artinya variabel ini dapat menjelaskan nilai kontribusi 

sebesar 63% dari faktor yang terbentuk. Adapun nilai kontribusi 

dari variabel Inventori Persediaan Material (X_2) adalah sebesar 

65,4%, Tenaga Kerja (X_3) sebesar 60,4%, Tata Letak Layout 

dan Fasilitas Pabrik (X_4) sebesar 62,1%,dan variabel Mesin 

(X_5) sebesar 0,621%. 

Pada variabel Forecast dan Penjualan (X_6) memiliki nilai 

Communalities sebesar 0,397 atau hanya menjelaskan 39,7% dari 

faktor yang terbentuk. Nilai communalities variebel X_6  yang 

kecil disebabkan oleh forecast dan penjualan perusahaan sendiri 

hanya merupakan sebuah peramalan yang tidak menjadi penentu 

dan berhubungan kuat dengan penetapan target produksi di PT X.  

Hasil spesifik ekstraksi faktor dapat terlihat dari Tabel 4.9 di 

bawah ini:  

 

 
 

Gambar 8. Hasil Ekstraksi Faktor 

 

Eugen values menunjukkan besarnya sumbangan dari faktor 

terhadap varian seluruh variabel. Dari 6 variabel hasil ekstraksi, 

terbentuk 2 faktor komponen yang dilihat dari nilai Eigen Value 

> 1 dimana secara kumulatif mewakili 60,146% penjelasan 

penyebab ketidakcapaian output produksi. Sebelum dilakukan 

rotasi faktor, terdapat variansi yang besar antara faktor pertama 

dan faktor kedua. Faktor pertama memiliki persentase variansi 

sebesar 43,210% dan faktor kedua memiliki persentase variansi 

sebesar 16,936%. Perlu dilakukan rotasi faktor yang bertujuan 

untuk mengurangi selisih persentase variansi antara kedua faktor. 

Setelah dilakukan rotasi, faktor pertama memiliki persentase 

variansi sebesar 30,960% dan faktor kedua memiliki persentase 

variansi sebesar 29,186%. 

 

Rotasi Faktor 

Di dalam suatu matriks yang kompleks sulit 

menginterpretasikan suatu faktor. Oleh karena itu, rotasi matriks 

dilakukan bertujuan untuk mentransformasikan faktor ke dalam 

bentuk yang lebih sederhana yang lebih mudah untuk 

diinterpretasikan. Salah satu metode pada rotasi faktor yaitu 

metode varimax, meminimalkan banyaknya variabel dengan 

loading tinggi pada faktor dan bahkan menurunkan nilai loading 

pada loading yang kecil [25]. 

 

 
Gambar 9. Hasil Rotasi Ekstraksi Faktor 

 

Gambar 9 menjelaskan bahwa setelah melakukan rotasi 

varimax yang meminimalkan banyaknya variabel dengan loading 

tinggi pada faktor, kemudian menghasilkan setiap variabel yang 

hanya berpengaruh kuat ke dalam suatu faktor tertentu dan 

berpengaruh lemah pada faktor lainnya. Misalkan, pada variabel 

Material dan Supplier (X_1) berpengaruh kuat pada faktor kedua 

dengan komponen matriks sebesar 0.674 (>0.5), sedangkan pada 

faktor pertama memiliki pengaruh lemah dengan komponen 

matriks 0.419 (<0.5). 

Semakin tinggi nilai rotasi komponen matriks tersebut, maka 

semakin kuat pula pengaruh hubungan variabel pada faktor yang 

terbentuk. Urutan variabel hasil rotasi komponen matriks 

tertinggi ke terendah dari faktor pertama yaitu variabel Mesin 



SHERLY / JOURNAL OF GREEN ENGINEERING FOR SUSTAINABILITY (GREENERS)- VOL. 01 NO. 2 (2024) 60-69 

Sherly  GREENERS- VOL. 01 NO. 2 (2024) 60-69 68 

(X_5) dengan nilai rotasi komponen matriks sebesar 0,828, 

variabel Tata Letak Layout dan Fasilitas Pabrik (X_4) dengan 

nilai sebesar 0,777, dan variabel Forecast dan Penjualan (X_6) 

sebesar 0,598. 

Sedangkan urutan variabel hasil rotasi komponen matriks 

tertinggi ke terendah dari faktor kedua yaitu variabel Inventori 

Persediaan Material (X_2) dengan nilai sebesar 0,807, variabel 

Tenaga Kerja (X_3) sebesar 0,756, dan variabel Material dan 

Supplier (X_1) dengan nilai sebesar 0,674. 

 

Interpretasi Faktor 

Berdasarkan analisis faktor, terdapat dua faktor yang 

terbentuk dari variabel-variabel yang diteliti. Setelah mengetahui 

variabel-variabel yang berhubungan kuat dengan faktor tertentu 

dari hasil rotasi sebelumnya, maka selanjutnya dilakukan 

interpretasi faktor atau yang disebut juga sebagai pemberian 

nama pada faktor. 

Faktor pertama dipengaruhi oleh tiga variabel yang terdiri 

dari variabel Mesin (X_5), variabel Tata Letak Layout dan 

Fasilitas Pabrik (X_4), serta variabel Forecast dan Penjualan 

(X_6). Dari variabel-variabel yang berpengaruh,  faktor pertama 

dapat dinamakan Faktor Fasilitas karena variabel mesin variabel, 

tata letak layout dan fasilitas pabrik,  serta forecast dan penjualan 

merupakan fasilitas atau segala sesuatu yang digunakan untuk 

melancarkan dan memudahkan pelaksanaan kegiatan produksi di 

perusahaan manufaktur.  

Faktor kedua juga memiliki 3 variabel yang berpengaruh 

kuat yang terdiri dari variabel Inventori Persediaan Material 

(X_2), variabel Tenaga Kerja (X_3), dan variabel Material dan 

Supplier (X_1). Ketiga variabel yang berpengaruh dalam faktor 

kedua dapat dinamakan Faktor Sumber Daya karena variabel 

inventori persediaan material, tenaga kerja, serta material dan 

supplier merupakan aspek penggerak yang memiliki potensi 

untuk menghasilkan produk dengan nilai tertentu [26].   

5. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan analisis 

faktor, dapat diambil kesimpulan bahwa terdapat dua faktor 

penyebab yang mempengaruhi ketidakcapaian target output 

produksi cable modem pada Line FATP. Faktor pertama yaitu 

Faktor Fasilitas dengan nilai eigen sebesar 2,593% yang terdiri 

dari dari dari variabel Mesin (X_5), variabel Tata Letak Layout 

dan Fasilitas Pabrik (X_4), serta variabel Forecast dan Penjualan 

(X_6). Adapun faktor kedua yaitu Faktor Sumber Daya dengan 

nilai eigen sebesar 1,016% terdiri dari variabel Inventori 

Persediaan Material (X_2), variabel Tenaga Kerja (X_3), dan 

variabel Material dan Supplier (X_1). 

Berdasarkan kesimpulan di atas, maka saran yang dapat 

disampaikan bagi perusahaan bahwa dalam mengatasi 

ketidakcapaian target output produksi cable modem pada Line 

FATP dapat mengoptimalkan dan memperbaiki faktor fasilitas 

maupun faktor sumber daya. 
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