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INTISARI

PT Shoenary Javanesia Inc. merupakan perusahaan yang bergerak di industri alas kaki
yang memproduks: sepatu brand luar negeri yaitu Converse dan Rocky. PT Shoenary
Javanesia Inc. beralamatkan di Kecamatan Kranggan, Kabupaten Temanggung, Jawa
Tengah. Metode pengumpulan data yang digunakan adalah metode studi lapangan yang
terdiri dari teknik observasi, teknik wawancara, teknik dokumentasi, sedangkan
metode studi literatur yaitu terdin dari studi pustaka dan studi onfine. Selain itu penulis
juga melaksanakan kegiaten praktek kerjao lapangon secara langsung, selama praktek
kerja lspangan penulis mempelajari proses assembling sampai finishimg sepatu Xtratuff
dari framd Rocky. Proses pelaksanaon magang dimulai pada tanggal 8 Februar - 8
April 2022, Permasalahan vang ditemui ketika melaksanakan magang adalah
penumpukan sepatu cacat di fimishing yang harus diperbaiki atau disebut rewark
dengan didominasi reverk karena cacal dirty shoe, hal tersebut menyebabkan proses
finishimg lidak mencapai target produksi. Untuk dapal mengetahui sebab akibat dari
permasalahan cacal dirty shoe, penulis melakukan penyajian data denpan disgram
Sfishbone, dengan ditemukan penyebab cocat dirry shoe yaitu don - faktor mesin fffing
mengeluarkan debu ribber bekas buffing pada proses avsembling dan fakfor metode
yaitu belum ada SOP untuk perlakuan sepatu setelah proses awtoclove, setelah
mengetahui  sebab  akibat kemudian dilakukan kegistan perbaikan dengan
menggunakan PDCA (Plan, Do, Check, Actien), Dari hasil perbaikan yang dilakukan
dari fakior penvebab yang ditemukan didapatkan penurunan reword divty shoe di
finistrimg line | yaitu sebesar 1.86%.

Kata kuncl: Rework Birtv shoe, PDCA (Plan, Do, Check, Action),



ABSTRACT

PT Shoenary Javanesia Inc. is a company engaged in the foolwear indusiry Hhat
produces shoes for foreign brands, namely Comverse and Rocky. PT Shoenary
Javanesia Ine. The address iv ot Kranggan District, Temanggung Regency, Ceniral
Jdava. The dare collection method wsed is a fefd stwdy method consisting of observetion
techniques, interview techmigues, documentation techrigues, while the literature stidy
miethod consisis of ibravy stndies and online studies. In addition, the author afso
carries out practical field work activities directly, during the fieldwork practice the
authar leams the process of assembling to finishing Xtratoff shoos from the Rocky
bhrand. The process of implementing the internship staris on February 8 - April 8, 2022
The problem encountered when carrvivig owl the infernship is the accumulation of
defective shoes in the finishing that must ke repaired or colled rewvork with dominated
by rework dwe to dirty shoe defects, this couses the finishing process to not reach the
production target. To be able to find owt the cause and effect of the problem of divty
show defects, the author prexents the daita using a fxhbone dicgram, with the cause of
the dirty shoe defect being found, nomely from the buffing machine factor removing
buffed rubber dust in the exsembling process and the method factor, namely there i no
S0P for shoe treatment after the process. auloclave, after knowing the cause and effect,
repair activities are carvied out wing POCA (Plan, Do, Check, Action), From the
resulty of the repoirs made from the causative factors found, it was found that o
decrease in rework dirty shoes in_finishing fine | ways [ 56%

Keywords: Rework Dirty shoe, PDCA (Plan, Do, Check, Action).



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar belakang

Dalam perkembangan industri yang memiliki persaingan yang sangat ketat,
perusahaan dituntut untuk bisa bersaing dengan perusahaan lain dalam memenuhi
keinginan pelanggan dan mempertahankan kepercayaan konsumen. Salah satu yang
perlu ditingkatkon oleh perusahaan yaitu kualitas dan produk yang akan ditswarkon
kepada konsumen. Produk yang ditawarkan horus memiliki kualitas yang sangat
baik.

Menurut Crosby (dalam Nasution. 2005) “Owality  is free” menyatakan
bahwa, kualitas adalah *Confarmance fo requirement”, yaitu sesuai dengan yang
diisvaratkan atau distandarkan. Sostu produk memiliki kualitas apabila sesuai
dengan standar kualitas yang telah ditentukan. Dengan memiliki kualitas vang baik
maka akan mempengaruhi perkembangan dan pertumbuhan dan perusahaan,
menggambarkan citra baik perusahaan serta untuk meningkatkan kemampuan untuk
bersaing dengan berbagzi perusahaan batk yang bergerak dalam bidang yang sama
atau tidak. Hal ini sangat perlu untuk diperhatikan terutama pada perusahaan yang
baru berdiri guna mendapatkan lovalitas konsumen kepada barang produksi yang
ditawarkan.

PT Shoenary Javanesia Inc. adalah perusahaan baru yang berdini pada

tahun 2020 di Kecamatan Kranggan, Kabupaten Temanggung. Jawa Tengah. PT



Shoenary Javanesia Inc, merupakan salah satu perusahaan sepatu dengan kegiatan
ekspor. Menuret Fauzish (2018}, ekspor barang merupakan suatu kegiatan yang
mengeluarkan barang dan dalam negen ke luar negeni. Kegiatan tersebut dilakukan
dengan tujuzn menghasilkan produk barang dalam jumlah besar dan suduh terpenuhi
di negara tersebut. PT Shoenary Javanesia Ine. bergerak di bidang industn
pembuatan sepatu, dengan broed luar negen yaitu Converse dan Rocky.

Converse merupakan Fraed sepatu asal Amerika yang memproduksi sepatu
dengan nama merek One Star, Chuck Taylor All Star, dan sebagainya. Sedanghkan
Rocky merupakan brond yong memiliki nama merek XTRATUF, Muck. Proses
praduksi sepatu dengan merek Xtratuff dimulai dari proses cuitimg, sewing,
dilanjutkan proses assembling yvang merupakan proses krusial dan pembuatan
sepatu Rocky karena dalam proses ini selurub komponen disatukan mulai dan
pemasangan fimnirg, komponen rubber, hingga ewisole, setelah disatukan kemudian
dimasukkan ke tabung autocfeve untuk pematangon darn sebber yang masth mentah
sebelumnya. Terakhir adalsh firishing yang meliputi proses pemasangan aksesoris,
hingpa packing.

Dari proses assembling don finishing terdapat guality control sebagai
pengecekan kualitas barang sebelum dikeluarkan dari proses tersebut dan terdapat
pekerja bagian repair atau perbaikan jika terdapat sepatu cacat yang ditemukan oleh
quality contol. Namun pada proses faishing sering ditemukan masalah seperti
adanya pemumpukan sepatu cacat yang harus diperbaiki atau disebut revork, karena

penumpukan tersebut perlu ada tambahan pekerja lain untuk membantu, namun hal



itu dapat menyebabkan terganpgunya proses produksi pada bagian yang
ditinggalkan pekerja tersebul. Dengan kejadian penumpukan sepatu cacat di
finishing menyebabkan proses finiching tidok mencapai target produksi dan akan
berpengaruh pada jadwal ekspor.

Berdasarkan urnian di atas. maka penulis tertarik untuk mengambil judul
tugas akhir “PENERAPAN METODE PDCA UNTUK MENGURANGI DIRTY
SHOE XTRATUFF DI BAGIAN FINISHING PT SHOENARY JAVANESIA

INC. TEMANGGUNG JAWA TENGAH™

Rumusan Masatah
Berdasarkan lstar belakang tersebut, pepulis menyusun nemusan masalah

dalam tugas akhir ini, yaitu;

|. Bagaimana tahapan proses produksi pembuatan sepatu Xtratuff di PT Shoenary

Javanesia Inc.?

1

Apa permasalahan yang terjadi pada proses finiching di PT Shoeenary Javanesia

Inc.?

3. Apa penyebab permasalahan vang terjadi pada proses finishing di PT Shoenary
Javanesia Inc.?

4. Bagaimana solusi untuk menyelesaikan masaloh yang terjadi di proses finishing

pada PT Shoenary Javanesia lnc.?



C. Tujuan Tugas Akhir

Adapun tujuan dari karva akhir ini adalah:
1. Untuk mengetahui tahapan proses produksi pembuatan sepatu Xtratuff di PT

Shoenary Javanesia Ine.

Pl

Untuk mepemukan akar permasalahan yang terjadi pada proses finishing pada

PT Shoenary Javanesia Ine.

3. Untuk mengetahui penyebab permasalahan yang terjadi pada proses fnishing
di PT Shoenary Javanesia Inc.

4. Untuk memberikan solusi berupa wsulan serts penerapan penyelesaian

permasalahan yang terjadi pada proses finisking di PT Shoenary Javanesia Inc.

0. Manfaat Tugas Akhir

Adapun manfaat vang dapat diperoleh dari tugas akhir ini adalah;
I. Penulis
Menambah wawasan terkail proses produksi sepatu terutama pada

proses finishing MAUPUN assembling pada perusahaan sepatu.

2. Perusahaan
Adanya improvisasi perbaikan dari beberapa permasalahan yang
terjadi pada proses finiching PT Shoenary Javanesia Inc.
3. Mahasiswa



Dapat menjadi tambahan informasi dan pengetahuan mengenai proses
produksi- sepatu terutama pads proses feishing maupun assembling pada

perusahaan sepatu.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA
A, Kuoalitas Produk

Menurut Kotler (dalam Yunita, 2021) pengertian kvalitas produk adalah
keseluruhan cin dan suatu produk vang berpengarub pada kemampuan untuk
memuaskan kebutuhan yang dinyatakan/tersirat. Crosby (dalam Supriyadi, 2022}
kualitas produk adalsh produk yang sestai dengan distandarkan. Suatu produk
memiliki kualitas apabila sesuni dengan standar kualitas yong telah ditentukan.

Menurut Assauri (dalam Fitriana dkk, 2021) pengendalian kualitas
merupakan usaha untuk mempertahankan kualitos dan barang yang dihasilkan,
agar sesual dengan spesifikosi produk yang telah ditetapkan oleh perusahaan,
Pengendalian  kuslitas adalash  bagisn  terdalam don kualitas, karena
implementasinya yang langsung bersemiuhan dengan opermsional dan produk.
Berdasarkan beberapa pendapat tersebut dapat disimpulkan bahwa pengendalian
kualitas merupakan suntu kegistan yang berupaya mencegah dan memperiahankan
kesesuaian dan produk yang dihasilkan, agar sesuai dengan standar yang sudah
ditetapkan. Standar kualitas yang diterapkan suatu perusahaon haruslah memiliki
standar yang sesuai dengan keinginan pelanggan serta standar mutu yang baik.
Untuk memperiashankan pangsa  passr maka  perusahaan  hamus  dapat
mempertahankan kualitasnya tersebut. Adapun tujuan dari pengendalian kualitas

yaitu ogar barang hasil produksi dapat mencapai standar kuslitas yang telah



ditetapkan dan mengusahakan agar biaya pemeriksaan dapst menjadi sekecil

mungkin.

. Klasifikasl Cacat pada Sepatu

Menurut Basuki (2013) metode klarifikasi cacat adalah dengan membuat
daftar cacat-cacat vang mungkin ada dalam | unit. diater dan disesuaikan dengan
signifikan dari major defect atan mindr defect, Sebuoah cacat adalah swatu
ketidaksesuaian atau ketidok cocokan dengan spesifikasi kontrak yang telah
ditentukan. Klarfikasi cacat dibagi dalam:

l. Nam-defect :tidak cacat.

2. Mujor-fefect @ cacat vang terjadi selama proses pembuntan, karena tidak
sesual dengan bahan yang digunskan atsu pengerjsannya jelek  sehingga
produk akan ditolak.

3. Minor-defect : cacat vang tidak akan mempengaruhi bentuk, penampilan
sepatu, keenakan pakal. kesehatan, kemampuan untuk dapat diperbaiki dan

adanya penyimpangan kecil dari sampel.

. Sepatu
Menurut Basuki (2013) sepatu ndalah sebagai suatu proteation of the foor,
perfindungan terhadap kaki dan serangan berbagai macam iklim (dingin. panas.

hujan}, ataupun rasa sakit karena menginjak suatu benda tajam atau runcing seperti



batu, krikil, duri. dan lain sebagainya. yang kemudian berkembang fungsinya
sebapai busana manusia dan juga untuk mengukur derajast atau status sosial
TEESTA,

Sepatu merupakan satu unit yang terdiri dan beberapa bagian dan
komponen sepatu yang dimkit menjadi satu, dengan bentuk dan desain yang
bermacam macam. Dilihat dari letak dan cara pengerjaanya, maka sepatu dapat
dibagi dalam dua bagian, yaitu: bagian atas sepatu (shoe wpper) dan bagian bawah
sepatu (shoe botiam).

1. Bagian Atas Sepatu (Shoe Upper)

Menurut Basuki (2013) shoe wpper adalsh bagian sepatu yang
terletak disebelah atas yang merupakan bagian sepatu ynng melindungi dan
menutupt selurph bagian atas koki dan samping. Bagian atas umumnya terdini
dari beberapa komponren sepatu yang dirakil menjadi satu. Sesuni dengan
letaknya, maka bahan-bahan yang cocok digunakn untuk bagian ofas

umumnya tipis. lunak dan feksibel.

[ ]

. Bagian Bawah Sepatu (Shoe Battom)
Menurut Basuki (2013) hagian shoe botiom atsu bagian bawahan
sepatu adalah bagian yang menjadi alas telapak kaki termasuk juga variasi -
variasi bentuk komponen yang ada dan bentuk konstruksinya. Bagian ini

adalah bagian yang benar-benar mendapat tekanan oleh tubuh, karena itu



bahan-bahan vang digunakan harus tebal dan kuat serta memiliki tingkat

kenyamanan agar pemakal memsa nyaman saat berjalan maupun berlari.

. Assembling

Menurut Basuki (2010} proses assembling yaitu bagian  yang
mengerjakan perakitan (assembling) antarn bagian atasan sepatu (shoe upper)

dengan bagian bawah sepatu (shoe bottom).

Buffing

Menurut Laksanawati dan Aresta (2018} yang dijelaskan dalam jurnal
nya. Proses buffimg adalah proses untuk mengasorkan permukaan material
menggunakan mesin gennds agar mudah diresap lem pada saat di proses di

departemen axsembifing.

Finishing

Menurut Basuki (2010} finishing merupakan akhir dan semua proses
produksi yang dikerjokan. Sepatu hasil produksi dan telah melewat pemeriksaan
guality control kemudian akan di-packing ke dalam dus karton sepatu yang

kemudian disimpen di gudang final produk.
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G. Kaizen
Menurut Kartika (2020} yang dijelaskan dalam jurnalnya, Kaizen dalam
bahasa jepang adalah perbaikan secara berkelanjutan {comtinuows improvenent),
Dalam aizen memiliki beberapa metode yang dapat digunakan perusahaan dalam
melgkukan perbaikan, metode tersebul yaitu: 3M (Muda, Mura, dan Mur),
gerakan 55 (Seiri, Seiton, Seivo, Seiketsudan shitsuke), PDCA, dan 5W+1H.
Menggunakan PDCA Cyofe dan beberapa alat peningkatan, dapat
mengetahui akar permasalahan dalam pengidentifikasian don mencar solusi
perbaikan dan Kaizen memainkan peran penting dalam menghilangkan kerugian
dan pemborosan baik dalam produksi maupun non produksi,
Dalam tahopan-tehapan dalam siklus PDCA terinci dari bebreapa tahap, vaitw:
l. Plan
Aktivitas merencanakan, menetapkon standar  kualitas  dan
mengembangkan secara spesifik pengendalion kunlitas secara terus-menerus
dan berkesinambungan.
2. Do
Alktivitas melaksanakan dan mengendalikan rencana secara bertahap
agar sasaran dapal tereapad.
3. Check
Aktivitns memerikss, meneliti hasil yang dicapai  dengan
membandingkan standar yang telah ditetapkan agar pelaksanaannya sesuai

jalur rencana yang telah ditetapkan.
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4. Action
Aktivitas melakukan tindakan penyesuaian seperlunya hasil dan
tahap check. Tindakan ini dibagi menjadi Corrective Action yang berupa
solusi terhadap masalah vang dihadapi dan Stenderdization Action merupakan

cara yang distandarisasi.

H. DMagram Sebab Aklbat

Menurut Fakhr {2010) yang dijelaskon dalam skripsinya bahwa, diagram
sebab-akibat disebut jugn dengan diagram tulang ikan (fishbone diagrom).
Diagram ini berguna untuk menunjukkan faktor-fakior utama yang berpengaruh
dan mempunyai akibat pads masalah. Selain itu diagram i juga memperlihatkan
faktor-faktor yang lebih terperinei yong berpengaruh don memiliki akibat dari
fakior utama yang dapat dilihat dari panah-panah yang berbentuk tulang ikan,

Diagram sebab akibat pertama kali dikembangkan pada tahun [950 oleh
seorang pakar kualitas dan Jepang yaitu Dr. Kaor Ishikawa yang menggunakan
uraizn grafis dan unsur-unsur proses untuk menganalisa sumber-sumber potensial
dari penyebab masalah.

Faktor-faktor penyebab dopat dikelompokkan dalam:
l. Marerial (hahan baku),
2. Machine (mesin),

3. Man (tenagn kerja),
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4. Merhod (melode),

5. Environment (lingkungan), dan

Sebab Akilyat
Caurse Effect

,.-""ﬁ-f-.i'u-gq.llnuran Metode  Manasia
oL Moazyromani  Melfod

"= Envirommant Maching

it N T

o www.standarku.com

s

Gambar |;: Diagram Sebab Akibat
Sumber: hitpst/standarky.com/fishbrone-diagram

Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah membantu
mengidentifikasi akar penyebab masalah, menganalisa kondisi yang sebenamya
vang bertujuan untuk memperbatki  peningkatan  kuolitas, membantu
membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalzh, membantu dalam pencarian
fokta lebih lamjut. mengurangi  kondisi-kondisi  vang menyebabkan
ketidaksesuaian produk dengan keluhan, dan menentukan standarisasi dari operasi

vang sedang berjalan atau yang akan dilaksanakan.
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1. Flow Chart

Menurut Fakhri (2010) yang dijelaskan dalam skripsinya bahwa,
diagram alir secars grafis menyajikan sebush proses stou sistem dengan
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram ini cukup
sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat baik untuk memahami sebunh proses
atou menjelaskan langkah-langkah sebuah proses. Diagram alir diperiukan sebagai
alat analisis untuk:

I. Mengumpulkan data, mengimplementasikan datz dan merupakan ringkasan
viziead dari data sehingga memudahkan dalam pemahaman,

2. Menunjukkan owtper dari suatu proses, dan
3. Menunjukkan apa yang sedang terjadi dalom situasi tertentu sepanjang waktu.

Berikut sdalah nama simbol dan fungsi simbol yang biasa digunakan
dalam diagram alir:
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Gambar 2 Simbol Diagram Alir
(Sumber- hitps://www.dicoding.com/blog/flowchart)



BAB 111
MATERI DAN METODE
A. Materi Pelaksanaan Tugas Akhir
Tugas Akhir yang disusun berupa penyelesaian masalah yang diperoleh
pada saat pelaksanaan magang. Pelaksannon tugas akhir ini mengangkat judul
“Penerapan Metode PDCA Untuk Mengurangi Dinty Shee Xtratuff di Bagian

Finizfring P'T Shoenary Javanesia Inc. Temangmmg Jawa Tengah"™

B. Tempat Lokasl Pelaksanaan Tugas akhlr
Lokasi pelaksanaan tugas akhir dan pengambilan data dilakukan di PT
Shoenary Javanesia Inc. yang beralamatkan di 11, Raya Temanggung-Secang KM
& Kav. 8 RT 002’ RW 006 Ds. Badran, Kec. Kranggan - Kab. Temanggung,
Pelaksannan tugas akhir dimulai dengan melakukan kegiatan magong selama tiga
bulan, dimulai pada tanggal 8 Februan 2022 - 8 Aprl 2022,

C. Metode Felaksanaan Tugas AKhir
Metode vang digunakan dalam pelaksanaan tugas akhir vaitu dengan
metode:
|. Metode Pengumpulan Data Primer
Metode pengumpulan data yang diperoleh dan melakukan pengamatan

langsung dilapangan dan diperoleh dart sumber pertama dan data primer adalah

15
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data yang diperoleh dari pihak vang terkait secara langsung mengenai pokok
pembahasan masalzh yang ada di perusahaan. Untuk memperoleh data primer.

metode yang digunakan antara lain observasi, wawancara dan dokumentasi.

2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Metode pengumpulan dats untuk memperoleh data dan berbagai
sumber literatur yang berhubungan dengan permasalahan cacat pada sepotu
sehingga dapat membantu dalam menvelesalakan masalah tugas akhir
mengenai proddom solving pada cacat sepatu. Untuk memperoleh data sekunder

metode yang digunakan yaitu metode studi pustaka dan metode studi ondine,

3. Metode PDCA

Metode PDCA berfungsi untuk mengetahui cara mengatasi terjadinya
cacat sepatu yang akan diangkat untuk problen solving. Sebelum melakukan
perbaikan dengan menggunakan metode PDCA perlu dilakukan pengamatan
faktor apa saja yamg menyebabkan terjodinva sepatu itu eacal dan
merencanakan perbaikan yang akan dilakukan. Setelah mengetahui faktor yang
menyebabkan cacat pada sepatu, kemudian dilakokan perbaikan kualitas
dengan menggunakan metode PDCA yang terbag menjadi empat tahap yaitu
antara lain:
a. Tahap Plan vaitu tahap perencanaan perbaikan yang dimulm dengan

identifikasi masalah menggunakan teknik 5W+1H yang digunakan untuk
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analisa perbaikan untuk mencari solusi sehingga dapat menurunkan tmglkat
cacat pada sepatu.

b. Tahap Do yaitu pelaksanaan perbaikan terhadap kecacatan pada sepatu.
Pady tahap i dilakukan wsulan perbaikan kualitas pada proses produksi
sepatu salab satunya dengan dilakukannya sriadf atau implementasi.

¢. Tahap check vaitu untuk memeriksa kembali apakah tindakan perbaikan
dengan sosialisasi terhadap karyawnn mengenai solusi untuk mengurang
cacat pada sepatu tersebut,

d. Tohap action yaitu melakukan tindakan vang akan dilakukan berupa

pengimplementasian atou penerapan perbaikan di tempat produksi,

D. Tahapan Penvelesalan Tugas AKhir
Tahapan proses pemecahon masalah dijelaskan berupa diagram alir
dengan tahapan proses terurut secara terpisah agar proses tersebut menjadi lebih
sederhuna dan mudah dipahami. Diharapkan dengan pembuatan model tersebut
akan memberikan kemudahan dalam penyelesaian masalah. Berikut tahapan

penyelesaian tugas akhir berupa diagram alir:



| Ideniifikas Masstah |

I Tujuan Problem $alvmg]

[ Pengumpuian cata |

¥

| Pmnimnau |

| Dhiagram Fishbne I
¥

| Pergoiahan Data  fe—
¥

| Heqiaten Perbatkan Kiaktas dengan Pambuatan PDCA |

] Analisis Hasi dan Pembahasan |

I Kesimpulan dan Saran ]

Gombar 3: Flow Chart Tugas Akhir
Sumber; Penulis (2022)
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Berdasarkan gambar di atas, secara rinci langkah dalam penyelesaian
masalah terdapat dalam diagram alir dapat divraikan sebagai benkut:

L. Identifikasi Masalah

Berdasarkan hosil pengomatan yang telsh dilakukan, ditemukan

permasaliahan vaitu penumpukan sepatu rework di finishing line | dengan data

rewark sepatu cacat tertinggi yaitu dirty shoe.
2. Tujuan Problem solving

Pada tahap ini dilakukan untuk mengetahui tujuan dan penyelesaian

masalah cacat dirty shoe.

A, Fengumpulan data

Hal yang digunakan dalam pengumpulan dota adalah menggunakan
metode pengumpulan data primer dan pengumpalan data sekunder. Adapun

penjabaran metode yang digunakan padn proses magang sebagai berikut:

a. Metode Pengumpulan Dats Primer
1} Observasi
Pada tahap im dilakukan pengamatan di area @nishing dan di
sekitarnyn. Khususnya pada bagian proses yang menghasilkan masalah
yang ditemukan. Hal ini dilakukan untuk mengetahui secara langsung
kondisi pabrik terkait permasalahan vang akan dikaji.

2y Wawancara
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Wawancara dilakukan dengan cara mengadakan tanya jawab
dengan operator, leader fine terkait secara langsung dengan obyek vang
sedang diamati.

3) Dokumentasi

Pada tahap imi dilakukan dengan mengumpulkan datn-data
vang ada seloma proses observasi. Data vang dikumpulkan dapat berupa
gambar atou folo, data lembaran yang ada diperusahsan, dan data

lainnya.

b, Metode Pengumpulan Data Sekunder
Untuk mendapatkan data vang akurat. metode yang digunakan
adalah studi pustaka dengan tujuan mencan dasar teori proses assembling.
Selain itu, dota juga dapat diperoleh dan studi enfise dan website maupun
media onfine lain dengan tupmmn memperoleh data dengan lebth mudah

cepat dalam mendapatkan informasi terbar.

4. Pengolahan data
Pada tahap imi dilakuksn penyajian dats dengan diagram fishbone
untuk analisis sebab akibat dar permasalahan cacat dirty sfhee. Pada diagram
fixfbone dilakukan analisis penyebab dari masalah eacal dirty show, masalah

akan dipecah menjadi sejumiah kategor yaitu, mesin, metode.
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5. Hasll dan pembahasan
Pada pembahasan berisi tentung hasil pengamatan yang dilakukan di
lapangan yaitu mengetshui setiap proses produksi sepatu Xtratuff, menemukan
permasaliahan yang ada di produksi yaitu cacat dirty shoe, mengetahu penyebah

cacat dirty shoe serta dapat memberikan solusi dari permasalahan tersebut.

0. Kesimpulan dan saran

Setelah semua tahapan proses dilakukan, sudah diperoleh solusi dari
permasalahan oirty shoe yang dapat digunakan untuk mengatasi permasalahan
dirty shoe tersebut. Adapun saran berupa usulan dan pendapat terkait dengan
permasalahan yang dikaii. Melaln metode PDCA dapat dilihat ada tidaknya
penurUnan cacat dirty shoe pada dota rework di fine | finishing ., selanjuinya
yaitu dilakukan analisis pada pembahasan dan hasil, pada tahap im dilakukan
untuk mencari sebab akibat dan solusi dari permasalahan cacat dirty shee,
selunjulnya pada kesimpulan dan saran diperoleh hasil dan pembahasan dari

permasalahan tersebut dan upaya solusi perbaikan yang dilakukan.
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