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INTISARI

Bidang mdustr sefalu berusaha untuk meningkatkan performa. Salah satunya dengan
melakukan penjominan mutu melalui pengendalian kualitas. PT. Infrastruktur Asia
Primarindo Thk. adalah salah satu indusini besar yung bergerak di bidang produksi
sepatu yang mengedepankan kualitas sertn mutu dan produk Tugas akhir ini bertujuan
untuk meningkatkan kualitas, produktifitas dan menurunkan produk cacat. Cacat yang
sering terjadi vaitu cacal meluber pada saat proses penyablonan. Metode vang
digunakan dalam melaksanakan Tugas Akhir ini yaitu metode PDCA (Plan-Do-Check-
Action) dan jugs eksperimen. Pada tahap Plan dilakukan identifikasi masalah serta
pengumpulan data. analisis data dengan menpgunakan pendekatan SW+1H, diagram
pareto, grafik serta disgram sebab-akibat untuk diketahui penyebab dari cacat meluber.
Selanjutnva pada tahap De dilakukan serangkaian eksperimen sebagni upaya uniuk
menyelesaikan permasalahan meluber. Pada eksperimen ini didapatkan hasil perbaikan
bahwa persentase 30% larutan cve dan 70% gel dapat meminimalisir eacat sehingga
jumlah cacat dapat menurun sebesar 2,74%. Pada tahap Chect dibuat checksheer untuk
mengecek perkembangan produk yvang sedang dilakukan perbaikan, serta pada tahap
Action  dilakukan standarisasi untuk menetapkan standar produk  berdasarkan
eksperimen dan perbatkan yang telah dilakukan serta penegasan SOP kepada operator
dilapangan.

Kata Kunel: PIMCA, Meluber, Sepatu. Pengendallan Kualitas.



ABSTRACT

The industrial sector always tries to improve perfarmance, One af them ix by carrving
et ueadity assurance through gualite conirol. PT. Infrastrkior Asia Primarindo Thic,
15 one of the lovge industries engaged in shoe production that priovitizes the guality
and quality of the product. Thix final assignment aims fo improve guality, productivity
and reduce defective products. The defect that offen occurs ix the overflow defect
fMefuber) during the screenprinting process. The method used in carrving out this
Final Assignment is the PDNCA (Plan-Do-Check-Action} method and also experimenis.
Ar the Plan stage, problem identification and data colfection ave. carvied out, data
analyvsis using the SW + [H approach, Pareto diaggroms, graphs and cause-and-effect
diagrams to determine the cause of the Meluber defect. Furthermore, at the Do stage,
a series of experiments were carricd out ax an effort to sofve the Mehuber problem. fn
this experiment, the results of the improvement were abltained that the porcentage of
e cve solution and 7% gel could mintmize defects so that the momber of defects
could decrease of 2,74%. Ar the Check stage, a checksheet is oreated to check the
development of the product being repaired, and ar the Action stage, standardization is
carried owt to determine product standards based on experiments and repairs that have
been carvivd owt as well ax confirmation of SOPs fo operators in the feld.

Keywords: PDCA, Overflow, Meluber, Shoes, Quality Control
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PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Berbagai bidang industn selalu berusaha meningkatkan performa
masing-masing, termasuk industri alas kaki. Fashion ditunjang oleh hal-hal
vang dapat menambah nilai estetika fashion yang digunakan. salah satunya
sepatu. Macam-macam model sepatu antara lain far shoes, boots, axford,
heels, snenkers, dan lain lain-yang memiliki fungsi pakai yang berbeda-beds

tergantung pada kebutuhan fashion dan gava busana (Manghfiroh, 2021).

Pada tahun 2020, Bata mendominasi pangsa pasar sepatu casual di
Indonesia dengan 27%, diikuti oleh Nike dengan 18%, Converse All Star
dengan 7%, dan Adidas dengan 3.4%. Di sisi lain, dalam kategor sepatu
olahraga, Nike memimpin dengan 30%, diikuti oleh Adidas dengon 23%,
Reebok dengan 6,3%. dan Bata dengan 4,3%. Dulam Top Brand Award fase |
tahun 2020 untuk kategori sepatu casual. Bata memimpin dengan indeks
12,5%, diikuti oleh Carvil (10,1%}, Ardiles (7,5%), Fladeo (5.8%), dan Nike

i4.5%).

Desain dan bentuk sepatu memberikan kesan fersendini bag
pemakainya. Kualitas sepatu menjadi kriteriz penting bagi konsumen untuk

memilih sepatu yvang memiliki harga bersaing. Seiring dengan semakin



(B

berkembangnya dunia industri, persaingan antar pelaku usaha pun semakin
ketat sehingga kepuasan konsumen menjadi perhatian utama agar dapat

memenangkan persaingan yang begitu besar bagi dunia usaha

Pengertian kualitas dapat bervanasi tergantung pada konteksnya
dengan memastikan kualitas dalam proses produksi, produsen dapat
memberikan jaminan yang kuat terhadap produk kepada konsumen. Oleh
karena itu, pengendalian mutu sangat penting untuk menjaga standar kualitas

tersebut.

Indistri alas kaki Indonesia telah mengalami kemajuan yang
signifikan. Keadaan ini dimulai dari perusahaan manufaktur sepatu dalam
negeri vang umumnya merupakan industri manufaktur kecil dengan kualitas
yang buruk. kini telah menjadi produsen sepatu berskala besar yang mampu
memproduksi sepatu yang memenuhi standar internasional. Perkembangan
sepatu olahraga menjadi salah satu industri sepatu dengan persaingan yang

sangat kompetitif baik di dalam negeri maupun secara global.

Mengamati betapa pentingnya industri sepatu sebagai salah satu motor
perekonomian, pemenntah  memberikan  perhatian  khusus  untuk
mengembangkan dan menjaga industri ini. Sebagaimana disampatkan oleh
Dianka (2020). Kementerian Perindustnan membentuk fadonesio Footwear
Network (IFN) untuk meningkatkan kinerja dan kerja sama dalam industri alas

kaki. Harapannya, industri sepatu tidak hanya memproduksi barang,



melainkan juga menciptakan merek lokal yang mampu bersaing di pasar
global. Industri ini memang tengah mengalami perkembangan vang signifikan,
dengan merek lokal mulai menunjukkan keberanian untuk bersaing dalam

merebut pasar domestik.

Catriana (202]1) menyatakan bahwa sepatu lokal semakin banyak
dikenal di media sosial dan platform e-commere, dengan minat konsumen
yang meningkat secarn mencolok. Transaksi penjoalan merek sepatu lokal di
Tokopedia misalnya, mengalami peningkatan hampir dua koli lipat. Berkat
kemajuan teknologi, merek-merek sepatu lokal mulai menggunakan promosi
di media sosial dan memanfaatkan toko enfine untuk memperhuas jangkauan

produk mereka ke seluruh penjura Indonesia.

PT. Infrostruktur Asia Primarindo Thk. adalah salah satu industri besar
vang bergerak di bidang produksi sepatu olahmga yang berkantor pusat di
Bandung, Jawa Barat. Perusahaan imi berkantor pusat di Jalan Raya
Rancabolang No. 98 Gedebage, Bandung, PT. Infrastrukiur Asiz Primarindo
Thk. didirikan di Bandung pada tanggal | Juli 1988 schagai perusahann yang
memproduksi merek sepatu ternama sepertt PUMA, Reebok dan FILA. Sejak
talun 2003, perusahaon ini telah mengembangkan produk sepatu yang
kemudian diben label “Tomkins”. Pada perkembangannva, industri sepatu
memiliki potensi vang besar yvaitu 635 perusahaan denpan kapasitas produksi

sebesar 1,41 mihar sepatu. Industri sepatu dalam negen menumt Kementrian



Perindustrian berkontribusi sebesar 4,6% dan total produksi Sepatu di dunia

Nur’alim dkk (2021).

PT. Infrastruktur Asia Primarindo Thk. sendiri menghasilkan output
sebanyak 77.167 pes’ bulan dengan 1930 produk mengalami cacat atau sebesar
3.9%, dimana refecr melampam batas yang dibolehkan perusahaan yaitu
sebesar 2% dengan permasalohan berulang yang menghambat produkiifitas
schingga banvak terjadi pengerjaan berulang. Hal ini menjodi salah satu aspek
penting untuk diperbaiki agar produkiifitas dapat meningkat dan cacat dapat
menurun. Cacat vang sering lerjadi yaitu cocat Mefuber dimana dari 2000
refect, 1930 produk mengalami cacat Melwber: Cacat Meluber merupakan
cacal yang lerjadi pada saat penyablonan wama melebihi pola yang telah
dibuat. Sehingga pada saat pengecekkan oleh bagian guality control produk
seringkali tidak lolos dan harus dilakukan perbaikan. Hal inilah yang membuat
efekiifikatas produksi menjadi berkurang sehingga hams dilakukan
pengerjaan perbaikan. Melalui pengendalian kualitas mutu, diharapkan
nantinya dapal mengurangi cacat yang terjadi serta dapat meningkatkan

efektifitas produksi secara optimal.



B. Permasalahan

Berdasarkan latar belakang di atas maka rumusan masalah yang diambil
yaitu sebagai berikut:

l. Apa saja faktor penyebab cacat Mefwber di PT. Infrastrukiur Asia

Primarnndo Thk.

b

Bagaimana solusi yang dilakukan ontuk mengatasi cacat Meluber di FT.

Infrastruktur Asia Pnimanndo Thk.

C. Tujuan
Berikut merupakan tujuan dari tugas skhir ini:
I, Untuk mengidentifikasi permasalahan apa sajo vang menjadi faktor-
faktor penyebab terjadinya cacat Meluber di PT. Infrastruktur Asia

Primarindo Thk.

2. Menemukan usulan atau Solusi untulk mengatasi cacat Meluber di PT.

Infratruktur Asia Primarindo Thk.se

D. Manfaat
Manfaat yang diharapkan dalam penulisan Tugas Akhir ini diantaranya:
I. Bagi Politeknik ATK Yogyakarta
Tugas Akhir imi dopat menjadi tambahan referensi mengenai

pengaplikasian apa yang telah dipelajan di perkulishan dan diterapkan



langsung di perusahaan mengenai pengendalizn mutu pada produk
serta pengaplikasiannya
2. Bagi Perusahaan
Memberikan masukan dan pertimbangan bagi  perusahaan
khususnya dalam hal pengendalian mutu sablon cacat Mefuber sepatu
dengan harapan dapat meningkatkan produktifitas dan menurunkan

jumlah ¢acat.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengendalian Mutu

Pengendalian adalah proses melakukan dengan tujuan yang dirancang
untuk mengendalikan dan mengoordinasikan sehingga proses berjalun sesuai
rencana awal. Di sisi lain, koalitas itw sendiri mengacu pada sejauh mana
produk memenuhi standar penggunaan dan memuaskan pengguna Kualitas
adalah jumlah dan sifat-sifat produk seperti daya tshsn, kenyamanan
pemaokaian, daya guna don lom sebagainya. Mum juga diidentikkan dan
dihubungknn dengan kegunaan khusus, seperti panjang, lebar, warna, berat, dan
karakter produk lainnva (Prikantoro, 2012},

Tujuan dari pengendalion nmtu menorot { Assauri, 2010) ada 4 vaitu:

a.  Agar barang hasil produksi dapat mencapai standart mutu yang telah
ditetapkan.

b, Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.
¢. Berupava untuk meminimalkan biaya desain produk dan proses
produksi dengan tetap menjaga standar kualitas yang ditetapkan.

d. Berusahs untuk menurunkan bilayva produksi menjadi sekecil

mungkin.



Kualitas produk harus memenuhi persyaratan dan konsumen yang
berarti “fitmess for wee ™. Terdapat 2 aspek umum fitness for wse yaitn gualite of
design dan guality of confermance (Montgomery, 2009}, Quality of design yaitu
tindakan yang sengaja dilakukszn dan mengakibatkan munculnya nilai atau
tingkat kualitas. Perbedaan desain imi meliputi jenis bahan yang digunokan
dalam kontruksi. spesifikasi komponen, pengembangan rekayasa desain, serta
aksesoris dan fain sebagainya.

Sedangkan untuk guality of eonfermance adalah seberapa baik produk
sesuai dengan spesifikasi vang disyaratkan oleh desain. Quality of confermance
dipengaruhi oleh beberapa faktor. diantaranya pilihan proses manufaktur,
pelatihan dan pengawasan tensga kerja, jenis pengendalian proses, pengujian,
dan aktivitas inspeksi yang digunakan, sejanh mana SOP ditkuti, dan motivasi

tenaga kerja untuk mencapai kualitas.

Terdapat 5 cin utama yang mendasan kecocokan penggunaan produk,
yaitu teknologi, psikologi, wakw, kontrakwal, dan etika (Nasution, 2003).
Kualitas sendiri meliputi transenden (keunggulan), produk berbasis {jumlah
atribut yang diinginkan), berbasis pengguna (kenyamanasn untuk digunakan),
manufaktur (kesesunian dengan spesifikasi pelanpgan), dan berbasisi nilai

(kepuasan terhadap harga) (Irwan dkk, 2015).



B. Cacat (Defect)

Cacatl atau defect pada produk yang tidak memenuhi standar yang
diterapkan oleh perusahaan dan produk memerlukan perbaikan atau perbaika
untuk memenuhi standar kualitas untuk dijual.

Cacat produk juga dapat meningkatkan hiaya produksi, mengganggu
jondwal produksi. menunda pemesanan pelanggan, memerlukan tambahan
waktu untuk memperbaiki produk yang cacal, dan menyebabkan operator
menunggy selams proses produksi (Mulyadi, 2012). Kepuasan konsumen
merupakan perasaan senang atat kecewa seseorang setelsh membandingkan
kinerja atau hasil produk yang bersangkutan dengan kinerja yang diharapkan
{Smidan, 2012).

Menurut Zeitham| dan Gremiler (2009) ada lima faktor untok mengukur
kualitas layanan. Dengan kata lain.dalam bentuk fsik dan jasa van diterima
konsumen,

1. Bukt langsung {rangible) mencakup aspek fisik seperti penampilan
fasilitas, peralstan. karyvawan, dan bahan yang dipasang. Ini
menggambarkan secarn nyatn bentuk don layanan yang akan
dinitkmati oleh konsumen. Keandalan stan kemampuan untuk

memberikan liyanan yang dijanjikan secara andal dan akurat.

]

Responsiveness aton kesadiaan untuk membanto konsumen dan

memberikan pelayanan dengan cepat.



3, Keamanan yaitu pengetahuan kesopanan dan kemampuan pegawai
yang menimbulkan kepercayaan.

4, Kepedulian/empati, yaitu kepedulian dan perhatian pribadi terhadap
pelanggan. Kinerja karyawan kami harus mencerminkan kepedulian

kami terhadap konsumen.

Menurut Yemima dkk (2014) klasifikesi produk cacat (defecr)
dibagi menjadi 3 yaitu:
Cacat kritis

Cacat kritis dalah sesuntu yang membuat produk tidak berfungsi jika

berada diluar batas yang dianjurkan,

. Major defect (cacal berat)

Cacal major memipakan cacal yang berpengaruh besar terhadap
peenurunan kualitas produk sehingga membuat produk gagal memenuhi

fungsinya jika berada diluar batas yang dianjurkan
. Minor defect (cacat ringan)

Cucat mimor adalah cacat produk yang terpolong ringan dan tidak
berpengaruh besar terhadap penurunan kualites produk, tetapi tetap harus

dilakukan perbaikan untuk meminimalisasi cscat tersebul.



Cacat Mefuber merupakan cacat yang terjadi pada saat penyablonan
warna melebihi pola yang telah dibuat. Cacat Meluber dapat dilihat pada

gambar 1.

Gambar 1. Cacat Meluber

€. PDCA (Plan-Do-Check-Action)
Dr. W. Edwards Deming dikenal sebagai tokoh yang memperkenalkan

siklus Deming. juga dikenal sebagai Deming Cyele atan Dening Whee!. Konsep

ini menekankan pentingnya pengendalian kualitas melalw proses yang
berkelanjutan dan terus-menerus, vang dikenal sebapsi Continvons Provess

fmprovement. Metode ini diterapkan dalam upaya untuk meningkatkan kinerja



proses produksi di perusahaan (Musman, 2019), Siklus ini terdiri dari empat
langhkah utama:

a. Perencanaan (Pfan) melibatkan pembuatan rencana. menetapkan
standar kualitas. dan mengembangkan pengendalian kualitas yang
spesifik dan berkelanjutan.

b. Pelaksanaan (De)adalah langkah untuk menjalanken rencana secara
bertahap dan mengendalikan pelaksanaannya untuk mencapai
tujuan yang ditetapkan.

¢. Pemenksaan (Check) melibatkan evaluasi dan penelitian terhadap
hasil yang telah dicapai dengan membandingkannya dengan standar
vang tefah ditetapkan, untuk memastikan bahwa pelaksanaannya
sesual demgan rencana yang telah dibuat.

d. Tindakan (4etion) terdiri dari dua jenis tindakan: Tindakan Korektif
{Carvective Action) vang berfokus pada solusi terhadap masalah
yang mungkin timbul, dan Tindakan Standarisasi {Standerdization
Action) yang bertujuan untuk membual proses menjadi lebih
terstandarizasi dan efisien.

Sikles PDCA merupokan sebuah siklus perbatkan yang difakukan

secara ferus terusan dan terdiri dari ¥ langksh (Aziz. 2019} Langkah

pertama samapi kelima merupakan bagian dari fase plon. Langkah keenom



merupakan fase do. Fase check masuk tahap ketujuh. Tahap terakhir yaitu

tahap action. B langkah tersebut diantaranya:

Menentukan pokok permasalahan

Membahas dan mennci masalah

. Menentukan target

Analisis akar penyebab

Kembangkan penanggulangan (upaya perbaikan)
Menerapkan penanggulangan

Pemantauan hasil dan proses

Standarisasi

Menurut Ariz (2019) PDCA mempunyai prinsip perbaikan yang

berkelanjutan, sehingga masalah yang terjadi dapat diperbaiki secara continue

schinggy dapat meningkatkan kualitas. Siklus PDCA dapat dilihat pada gambar

%

Gambar 2. Siklus PDCA



D, Alat Bantu Femecahan Masalah
Tools yvang digunakan untuk membantu memecahksan permasalahan

(proffem solving) diantzrnya:

|. Fishbone diggrom (dingram tulang tkan)

Diagram fishbone atau tulang ikan merupakan salah satu metode
dalam meningkatkan kualitas yang digunakan untuk menunjukkan
schuah dompak atsu akibat dari sebush permasalahan. Dikatakan
diagram couse and effect karena diagram tersebut menunjukkan
hubungan antars sebab dan akibat (Anastasya dkk, 2022). Fishbone
diagram dapat dilihat pada gambar

Gaspersz ¥ (2002) mengatakan bahwa berdasarkan prinsip T™M
sumber penyebab kualitas dapst ditemukan dengan menggunakan
prinsip tersebut, antara lain:

i, Manpewer atau tenaga kerja merupakan suatu kekurangan
dalam sebuah pengetahuan, kekurangsn dalam sebuah
keterampilan  yang berkaitan dengan mental dan fsik,
kelelahan, stress dan lain-lain.

b. Machimes atau mesin dan peralatan yang tidak ada sebuah

sistem perawatan terhadap mesin produksi maupun fasilitas



serta peralatan yang tidak sesuai dengan sepesifikasi tugas
vang tidak dikalibarasi.

. Methods merapakan tata cara kerja yung tidak terdapat satu
atau lebih prosedur maupun tata cara kerja yvang baik dan
benar. Ketidakjelasan dalam melaksanakan suatu pekerjaan,
tidak terstandorisasi oleh standar yang sudah diresmikan,
ketidak cocokan dalam pekerjaan, dan lain sehagainya.
Marerials bahan baku atau dapat disebut bahan penolong,
yang berkilan dengan spesifikasi bahan baku ataupun bahan
penclong yang tidak sesuai dengan yang sudah diresmikan,
serta tidak terdapat penanganan yang lebih baik terhudap
bahan baku maupun bahan penolong yang lain,

. Media merupakan tempat atau waktu kerja, dan hal-hal yang
berhubungan langsung dengan kebersihan tempat kerja,
keselamutan  kerjo, dan  kebutuhan  pekerja  uniuk
melaksanakan pekerjaan di tempat kerja.

Metivation, ketidak profesionalisme dalam bekerjz maupun
tidak mempunyai sikap kerja vang baik, disebabkan oleh
ketidakadilan dalam memperlakukan para pekerja.

. Maney, ketidakmampuan dalam hal keunagan yang hal ini

sangat krusial dalam memperlancar suatu provek terhadap



kualitas yang akan ditetapkan.), Fisfbene disgram dapat

dilihat pada gambar 3.

Gambar 3. Diagram Fishbone

2. Flowchary (diagram alir)

Diagram alir otay  fowchart merupakan diggram  yang
menunjukkan sebuah proses atau sistem dengan menggimakan kotak
atau garis yang saling berhubungan. Diagram ini membantu dalam
memahami sebuah proses atan menjelaskan Langkah-langkah sebuah

proses (Alkharami dkk, 2022). Flowchart diagram dapat dilihat pada

sambar 4.



Gambar 4, Contoh Flowchart DMagram

3. Pareto chart (diagram pareto)

Diagram pareto merupaan grafik balok den grafik baris yang
menggambarkan perbandingan masing- masing jenis data terhadap
keseluruhan, yang berfungsi untuk mengidentifikasi masalah utama
untuk peningkatan kualitas dari yvang paling besar hingga yang paling
kecil (Alkharan dkk, 2022). Dalam diagram ini berlaku aturan 80/20,
yaitu 20% jenis produk cacat dapat menyebabkan B(0% kegagalan

prooses { Yuri. M.Z, 2013). Pareto diagram dapat dilihat pada gambar 5.



Gambar 5. Contoh Pareto DMagram

4. Diagram Garis

Diagram garis digunakan untuk menggambarkan keadaan yang
terus menerus dalam periode waktu yang tetap atau berkesinambungan,
mizalnya jumlah penduduk tiap tahun. Pada diagram garnis terdapat dua
sumbu vakni sumbu datar dan sumbu tegak. Sumbu datar menyatakan
waktu sedangkan sumby tegaknys menyatakan kuantum atau
milai data (nilai. jumlsh, biaya, pendapatan dan sebagainya).
Penyajiannya mengge-nakan gambar garis-gans lurus, Diagram garis
dapat dilihat pada gambar 6.



Jumiah Penjusian Boks Karye Ters Liva Selama
Rirms Wakitu 19 Tahun (2001 - 2820}

Gambar 6. Contoh Diagram Garls
Penelitian vang dilakukan oleh Dedy dan Asep (2020) pada

peneliiannya yang berjudul “Implementasi methode PDCA  dalam
menurunkan defecr Sepatu fype campus di PT. Prima Intereksa Indastri
(PIN} dimana Dalam methode ini mampu menvelesaikan permasalahan
secara radikal dan berkelanjutan yang sesuai dengan konsep lean
improvment. Penelitian di lakukan diline 7 meliputi pengambilan data dari
cutting, cementing, buffing, sewing. defect debu dari 231 sepatu menjadi 43
sepatu, Benang panjang dari 150 sepate menjadi 10 sepatu. lem berlebih
dari 102 sepatu menjadi 24 sepatu, Hot melt dari 37 sepatu menjadi O unit
sepatu, target implementasi fean secara gans besar tercapai 90% untuk

keseluruhan pada line 7.

Penelitian yang dilokukan oleh Indah, Glory Agatha (2022) “Usulan

perbaikan proses pengendalian kualitas dengan metode PDCA Quahity di
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PT. Gyan Kreatif Indonesia (Naruna Ceramic Studie)” Dengan
memanfastkan metode PDCA, proses penelitian dan pengujian terhadap
proses quality control dilakukan secara bertahap untuk menganalisis
penyebab quality control belum terlaksana dengan sistem yang baik dan
melakukan analisis uniuk menentukan alternatif solusi. Alternatif solusi
untuk memaksimalkan fungsi dan surat jalan memiliki total pembobotan
sebesar 117 dan solesi untuk merancang adanya SOP hasil proses quality
control yang difokuskan untuk kegiatan perekapan dan pengolahan data
memiliki total pembobotan sebesar 100. Penerapan setiap alternatif solusi
terpilih akan meningkatkan biaya produksi sebesar Rp 243200 per dua
bulan yang akan digunakan untuk mencetak setiap alternatif solusi.
Penelitian yang dilakukan oleh Sari dkk (2017) “Pengaruh Mutu proses
stockfit terhadap hasil ujl bonding bottom Sepatu running dengan metode
Cementing di Perusahaan sepatu olahraga Karawang-Jawa Barm™
Pengendalian mutu proses stockfiy bottom sepatu running menggunakan
metode Plan-Da-Check-detion (PDCA)  Hasil — analisis menunjukkan
penyebab kegogalan bonding atow refect dikarenakan kerekatan lem yang
kurang sempurna antarn midsole/outsole sebesar 71,11 %, midsole/midsole2
sebesar 3 33%, midsolel,2/gel outside sebesar 3,33%, midsale] 3/gel heel

back sebesar |8 B9%, dan midsole/shank sebesar 3,33%.



BABIN

METODE TUGAS AKHIR

A, Waktu dan Pelaksanaan Tugas Akhir

Waktu Pelaksanaan ¢ (] November — 31 April 2024
Tempat Pelaksanaan : PT. Infrastuktur Asia Primarindo Thk. J1. Raya
Rancabolang No. 98, Gedebage, Bandung, Jawa

Barat

Metode Penvelesaian Tugas Akhir

Karya akhir yang disusun mempakan penelitian tentang penyelesaian
masalah dalam  proses - penyablonan menggunakan metode eksperimen.
Menurut konsep klasik, metode eksperimen merupakan penelitian yang
mengandalkan data primer dan sekunder. Data primer diperoleh Inngsung oleh
peneliti selama penelitian berlangsung. sedangkan data sekunder didapatkan
dari sumber lain seperti orang lain atau dokumen.

Menurut -~ Yusuf (2014), keberhasilan penpumpulan data sangat
dipengaruhi oleh kemampuan peneliti dalam memahkami situasi sosial yang
mempenganihi hubungan antara variabel perlakuan (variabel indepanden) dan
variabel dompak (variabel dependen). Metode ini membenkan perlakuan
tertents kepada subjek penelitian untuk mengamati dampaknya. Jaedun {2011)

menjelaskan bahwa metode eksperimen bertujuan untuk meneliti hubungan



sebab akibat dengan membandingkan kelompok eksperimen (yang diber
perlakuan) dengan kelompok kontrol {yang tidak diben perlakuan), atau
kondisi subjek sebelum dan sesudah perlakuan diberikan.

Metode pengumpulan dats yang digunakan dalam penelitian ini terdin
dari beberapa tekmik, yaitu:
5. Pengamatan (Observasi)

Pengamatan merupakan kegiatan yang melibatkan pengmmann panca
indera seperti penglihatan, dan pendengaran untuk mendapatkan informasi
vang diperfukan dalam menjawab masalah penelitian. Tujuan dan
pengamatan adalah untuk menggambarkan keadaan yang sedang diamati
secars seafomiah mungkin, sebagaimana dijelaskan oleh Rahardjo (2011)
dan Raco (2010},

I. Wawancara (Interview)

Wawancara adalah proses imteraksi atau komumnikasi antara peneliti
don  informan atau  subjek  penelitian dengon  tujean  untuk
mengumpulkan informasi melalu tanya jawab. Wawancara dilakukan
secarn langsung dengan segenap operator produksi di divisi sablon,
kepala divisi coiting., Quality Control sablon, Kepala Regu, dan pihak

terkait lainnya.
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2. Dokumentasi
Dokumentasi digunakan untuk memperoleh dota dan informasi
dalam bentuk dokumen seperti tulisan angka, gambar, foto, dan video
yang mendukung penelitian. Dokumen wvang digunakan termasuk
mformasi perusahaan, dokomen dari development yvang terkait dengan

penelitian, serta dokumen berupa foto dan video proses. Sugiyono (201 8)

menjelazskan bahwa dokumentasi meropakan salah satu cara yang efektif

dalam pengumpulan data.

Dengan menggunakan ketigs metode di o ates, peneliti dapat
mengumpulkan data yang komprehensif dan mendalam untuk menjawab
masalah penelitian yang dihadapi.

C. Dlagram Alir Pelaksanaan Tugas Akhir

Penyelesaian tugas akhir ini diterapkan dengan metode PDCA (Plan-

Do-Check-Act). Benkut adalah diagram abir yang menggambarkan proses.

Diagram alir dapat dilihat pada gambar 7.



Identifikasi Masalah

¥
Fengumpulan Data
|

¥
.!ul:ullslls Data s ]
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L‘!’n
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| i | L ACTION
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Gambar 7, Flow Chart Diagram
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. Metode Pengumpulan Data

Gambar T menunjukkan proses penyelesaian tugas akhir menggunakan
metode PDCA dimulai dan tahap plan vang meneakop identifikasi masalah,
pengumpulan data, dan analisis dota. Pada tahap do. dilakukan implementasi
usulan perbaikan yang dihasilkan dan analisis data. Tahap check melibatkan
evaluasi hasil dar tindakan vang dilakukan pada tahap do. Jika ada penurunan
cacat, Inngkah selanjuinva adalah standarisasi. Jika tidak, analisis dalta pada
tahap plar akan diulangi, Tahap terakhir adalah acties, di mana standarisasi
dilakukan untuk mencegah permasalshan vang pemnah terjodi dengan
kemungkinan kembali ke langkah awal jika masalah masth ada dan
mempertimbangkan perbaikan tambahan. Diagram alir diatas dirinel sebagai
benkut;

I. Tahap plon yong mencakup identifikasi masalash, pengumpulan
data, dan analisis data. Di tahap mi, fangkah-langkah bernkut
dijalankan secara rinci:

a) ldentfikasi masalah
Pada tahap pengamaton di lapangan, terstama  saat
proses penyablonan dilakukan identifikasi masalah
untuk memahami permasalahan yang muncul secara
spesifik. Identifikasi ini penting untuk mempersempit
fokus masalah dan melakukan analisis mendalam guna

mengungkap akar penyebabnya.  Saasl  dilakukan



b)
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observasi langsung, terdeteksi adanya masalah dalam
bentuk cacat produk berupa penvablonan vang melewati
batas (Meluber).

Pengumpulan Diata

Dats dikumpulkan selama proses produksi sepatu
Tomkoins terutama di bagian sablon. dengan mencakup
alur proses produksi, jumlah produksi. data dan bagian
Finished Ouality Control, dan data pendukung lainnya
terkait masalah Mefuber. Jenis data yang terkumpul
terdin dari data primer dan data sekunder. Data primer
yang dimunakan berupa data yang berasal dan
perusahaan meliput jenis refect dan jumlah refect yang
diperoleh  perusahasn untuk selanjutnya  dilakukan
perbatkan. Sedangkan untuk data sekunder yang
digunakan berupa data tambahan dart buku atau internet
vang digunokan untuk menunjang datn primer serin
perbatkan yang akan dilakukan, Teknik pengambilan
data vang digunakan meliputi observasi, wawancara,

dokumentasi, dan studi pustaka.
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c]  Analisis Data

Data wvang telah dikumpulkan dari perusshman dan
pengamatan lapangan akan diproses dan dianalisis untuk
mengidentifikasi serta menganalisis permasalahan dan
penyebabnya dalam proses perakitan sepatu Tomkins di
PT Primarindo. Proses pengolahan dan analisis dota
didukung oleh alat bantu pemecahan masalah seperti
check sheet yang digunakan untuk merepresentasikan
datn produksi dan jumlah cacat yang terjadi. Alat bantu
lainnya termasuk Diagram Pareto, Fishbere Diagram,
dan metode SW+IH. Diagram pareto digunakan untuk
menyoroti masalah-masalah utama yang perlu diberi
perhintian lebih lanjut. Sementara itu, fixhbone dingram
dan SW+IH bertwjuan untuk mengidentifikasi faktor-
faktor penyebab cacat dan menvusun solusi yang tepat

untuk mengatasi masalah tersebut.
2. Tahap Do usplan perbaikan akan diimplementasikon, Setelah dota
diproses, faktor-faktor yang menyebabkan cacal Meluber akan

teridentifikasi dan solusi atau usulan perbaikan yang sesuai akan

dihasilkan. Melalui penerapan usulan perbaikan ini, diharapkan
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dapat mengurangi kemungkinan terjadinya cacal Meluber pada
sepatu Tomkins yang diproduksi di PT Primarindo.

. Tahap Check dilakukan evaluasi dan analisis berdasarkan hasil dari
penerapan usulan perbaikan pada tahap do. Tujuannya adalah untuk
menentukan langkah selanjuinya. Jika hasil evaluasi dan analisis
menunjukkan penurunan jumlah cacat. langkah berikuinya adalah
melakukan penyampaian  usulan  perbatkan  kepada prhak
perusahaan untuk mencegah masalah tersebut terulang. Namun, jika
hasilnya tidak menunjukkan penurunan jumiah cacat langkah yang
diambil adalah kembali melakukan analisis data seperti pada tahap
pham dan terus melakukan upaya perbaikan hinggn hasil vang positif
lercapai.

. Tahap Action. pada tshap acfion dalam metode PDCA dilakukan
standarisasi untuk mencegah lerulangnya permasalahan yang telah
diidentifikasi. Jika masalah masih terjadi. langkah awal kembali
diulang untuk menyelesatkan permasalahan dan mencari perbaikan
tambahan yang dapat diterapkan pada kegiotan vang telah
dilakukan.
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