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INTISARI

Alas kaki meliputi produk seperti sepatu dan sandal yang memiliki fungsi untuk
melindungi kaki dari cedera akibat kondisi lingkungan vang ekstrem. seperti
permukaan yang berbatu, basah, panas, atau dingin. PT Porto Indonesia Sejahtera
merupakan perusahzan yang bergerak di bidang alas kaki terkhusus produksi
sandal. Salah satu sandal yang diproduksi adalah tipe 9009B-9. Permasalahan yang
diangkat dalam tugas akhir ini adalah dewntime setting mesin rotary, sehingga
tujuan dari tugas akhir ini memberikan solusi dari permasalahan dewntime setting
mesin retary di produksi wpper PVC. Metode pengumpulan data yang digunakan
data primer seperti observasi, wawancara, dokumentnsi, kuesioner dan datn
sekunder diperoleh dan studi literatur. Penyelesaian masalah downtime setiing
mesin menggunokan metode Plan Do Check Acr (PDCA)Y. Hasil penelitian
memmjukkan permasalahan terjadi akibat beberapa faktor utama, seperti faktor
manusia dan metode. Fakior manusia terjadi korena kurangnyn pemahaman dan
tidak ada serah terima antar shiff, sedongkan faktor metode karena tidak ada
petunjuk seqtimg mesin, fria’ hanya di satu mesin dan bahan tersumbat. Sehingga
dapat diperoleh solusi untuk mengurangl dowstime setting mesin yaitu dengan
pelatihan, briefing setiap awal masuk «hiff, membuat petunjuk sefting mesin, trial
di semua mesin dan membuat jadwal penggilingan. Dengan menerapkan solusi
tersebut, downtime setting mesin rotary tipe 9009B-2 berhasil diminimalisasi dari
50 menit menjadi 5 memt

Kata kunci: alas kakt, dowmtine, sefting Mesin, Mesin rofary

Xy



ABSTRACT

Foatwear includes products such ax shoes and sandals that have a function to
protect the feet fram infury due 1o extreme environmentol conditfons, such ax rocky,
wed, hol, ar cold surfoces. PT Porto Didonesia Sejahiera is a company engaged in
Soorwear, expecially the production of sandals. Owe af the sandaely produced iy bepe
YWRR-9. The problem raised in this final assignment i the downtime setting of the
rertary machine, so the purpose of this final assignment is 1o provide a solution o
the profiem af downtime setting of rotary machine in upper PVC production. Data
celfection methods used to obtain primary data such as observation, interviews,
docimentation, and guestionnaires while secondary data were obtained from
fiterature studies. Solving the problem of dewntime settime of rotary machine used
the Pian Do Check Aet {PDCA ) methad. The vesulis showed thin problems occwrred
are due to severod main factors, such ax humon foctors ond methods, Human factors
pcenur due to fock of anderstanding and no. fondover hetween shifis. whife the
method factor is dwe to no machine setting instrwctions, trials only on one machine
and clogged materials, Hence, some solutions can be suggested to reduce the
dawntime setting of the rotary machine, momely by traiping, briefing ai the
beginning of each shift entrv, moaking machine setting instructions, trials on all
machines and making o grinding schedile. By applving these solutions, the
downtime setring of the rotary machine tvpe WINSR-% machine was swecessfufly
mimimized from 50 tee 5 minutes.

Keywords: footwear, downtime, machine setting, rofary machine
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Menurut Wiryawan, A. P {2016), alas kaki merupakon produk
seperti sepatu dan sandal yang berfungsi untuk melindungi bagian kaki,
khususnya telapak kaki. Fungsinya adalah untuk menghindan cedera akibat
kondisi lingkungan vang ekstrem, seperti permukaan yang berbatu, basah,
panas, atay dingin. Selain memberikan perlindungan sast beraktivitas, alas
kaki juga membantu menjags kebersihan kaki dan berperan sebagai bagian
dari penunjang penampilan atau faxfien.

PT Porto Indonesia Sejahtera merupakan industri yang bergerak di
bidang alas kaki. Perusahaan ini berdini pada tahun 2013, dan perusahaan
ini menjadi salah satu produsen alas kaki terbesar di Indonesia. PT Porto
Indonesia Sejahtera sukses memasuki pasar internasional melalur produk
alas kaki yang mereka hasilkon. Mereka memproduksi beragam jenis alas
kaki. mulai dari sepatu hingga sandal, intuk konsumen pria mauspun wanita.,

Salah satu jenis sandal yang diproduksi oleh PT Porto Indonesia
Sejahtera adalah sandal tipe 9009B-9. Sandal i merupakan sandal yang
cocek untuk anak-anak. karena dari nama tipenya @009B-9 yang artinya tipe
B atwu Boy yang menurut (Merriam-Webster) dalam bahasa Indonesia
artinya anak laki-laki. Sandal ini hanya terdini dari ukuran 30-35 saja,
Sandal ini terdini dar beberapa bagian, yaitu bagian wpper betupa tali yang

terbuat dari PVC, vaitu bahan plastik yvang kuat, tahan air, dan kaku, yang



(]

umum digunakan dalam berbagai produk. Sementara bagian botem terbuat
dari EVA, yakni bahan berbasis polimer vang nngan. elastis. dan empuk.
yang sering digunakan sebagai material sol sepatu. Dan salah satunya pada
bagian proses pembuatan tali sandal dengan mengounakan bahan PVC,
singkatan dan  Polpvimd Clforide dengan campuran bahan Déacnd
Terephthalate (DOTP) berfungsi untuk meningkatkan kelenturan PVC dan
Tin Stabilizer berfungsi untuk mencegah terjadinya gosong saat resin PVC
diproses pada suhu tinggi. Selanjutnya bahan tali sandal yang telah siap
diproses melalui tahap injeksi menpgunakan mesin Injeksi Rotary PVC
Otomatis Tiga Warna, Selain Tipe B di PT Porto Indonesia Sejahtera juga
terdapat t1pe lain mulai dori T( Faofder), Ki{Kids), L{Ladv), dan M{ Man).

MNamun, dalam Kegiatan proses produksinya terdapat beberapa
permasalahan yaitu selah satunys downtime setting mesin. Setelah penulis
melakukan pengamatan selama seminggu mulai dari tanggal 22 Maret 20235
- 28 Maret 2025 didapat data sebagai berikut:

Tabel |. Data Bavwntime

No Jenis Dontime R e iy T
| Pembersihan barrel injecr &5
2 Setting awal jalan mesin 50
2 Tunggu suhu infecr naik 10

Sumber; PT Porto Indonesia Sejahtera (2025)
Berdasurkan tubel di atas terdapat beberapa dowmtime yang terjad
pada tipe 900%B-9, Berdasarkan pengamatan penulis, downtime vang perlu

diperbaiki adalah downtime setting mesin. Dewntime akibat pembersihan



barrel infect merupakan jenis downrime yang tidak dapat dihindari, karena
proses ini sangal penting untuk menjega koalitas hasil produksi. Jika
pembersitian barrel infecr tidak dilukukan, sisa bahan yang tertinggal di
dalam barrel dapat mengalami pembakaran (everheating), sehingga
menghasilkan output yang gosong, kotor, dan tidak sesuai dengan standar
otorisasi. Pembersihan barrel infect 1 umumnys dilakukan setiap kali
terjadi pergantian warna hahan, dengan durasi pembersihan antara 10 - 20
menit. Dalam satu mingeu, kegiatan ini terjadi selama enam shift (8 jam
kerja). Sedangkan downtime settimg mesin merupakan downtime yang
terjadi pada saat melakukan penyetelan mesin di awal xhift kega. Downtime
ini umumnya berlangsung selama 10 - 20 menit. Dalam satu minggu,
downtime sctting terjadi sebanyak 3 shiff. Dovwntime memiliki hubungan
langsung dengan hasil produksi korena semakin lama dovwstime terjadi,
semakin sedikit jumlah produk yang dapat dihasilkan dalam jangka waktu
tertentu. Dampak dari permasalahan ini adalah turunnya hasil produksi dan
karyawan pun tidak dapat memenuhi target vang telah ditentukan. Target
untuk tipe 9009B-9 adalah 800 pasang untuk setiap shifi. Sesumi latar
belakang dan permasalshan di ofas, maka penulis mengambil judul
“Efisiensi Downtime Seting Mesin Rotary Dalam Produksi  Polfveimed
Chlaride Di PT Porto Indonesia Sejahtera Jawa Tengah™
B. Kumusan Masalah
|. Bagaimana permasalahan downtime sefting mesin peda proses produks:

tipe 9009B-07



b

Faktor apa saja yang mempengamhi dowstime setiing mesin pada proses
produksi tipe 9009897

. Bagaimana cara mengatasi downilime serting mesin pada produksi tipe

9009B-97
Bagaimana hasil penerapan solusi yang diberikan pada permasalzhan

downtime xening mesin pada produksi tipe H0098-57

i, Tujuan

b

Untuk mengetabun permasalahan dewntime setting mesin pada proses
produksi tipe 9009B-9.

Untuk mengidentifikasi faktor apa saja yang mempengaruhi downtime
sefting mesin pada proses produksi tipe 9009B-9.

Upaya memberikan solusi mengurangi dewnrime sctting mesin pada
proses produksi tipe 9009B-9.

Untuk mengetahui hasil penerapan solusi untuk permasalahan dowmtime

setfimg mesin di produksi tipe S0098-9.

D. Manfoat

b

Bagi perusahaan

Memberikan solusi permasalshan dewntime serting mesin pada
produksi PYC serta memberikan solusi yang dapat diterapkan untuk
mengurangi permasalahan dovwnifme.

Bagi Akademik

Sebagai tolak ukur sejauh mana pemahamin dan penguasaan mahasiswa

terhadap materi perkulishan yang diberikan serta memberikan referensi



tambahan untuk penelitian selanjutnya vyang berkoitan dengan
meminimalisir downtime.

. Bagi Penulis

Dapat memperluas pengetahuan dan mengasah keterampilan analisis
serta pemecah masalah. Meningkatkan keterampilan dalam melakukan
penelitian, analisis data, sertas penyusunan laporan ilmish vang

bermanfaal.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA
A. Efislensi

Menurut Risandewi, T (2013), efisiensi dalam proses produksi
dopat diartikan sebagail perbandingan antara hasil yang dipercleh {outpu)
dengan sumber daya yang digunakan (émpu), di mana fokus utamanya
adalah bagaimana menghasilkan cuput sebanyak mungkin dengan jumiah
input lertentu. Semakin besar msio antara oudpod lerhadap inpi. maka
ehisiensi dianggap semakin tnggi. Untuk menilai tingknt efisiensi,
dibutahkan data perkiraan mengenai fnpus yang digunakan serta owiput vang
dihasilkan, kemudian dilakukan perbandingan antar keduanya.

Dalam konsep dewntime, efisienst memupakan sejauh mana suatu
proses produksi atan mesin dapat berjalan secara maksimal dengan
seminimal mungkin mengalami downtime, Semakin rendah jumlah waktu
yang hilang akibat gangguan seperti kerusakan mesin, sefting mesin, atau
faktor lain, maka efisiensi yang dicapai akan semakin tinggi. Tujuan
efisienst terkail dowmtime adalab untuk mengoptimalkan pemanfaatan
sumber daya. khususnya waktu dan tenaga kerju, agar dapat meningkatkan
autpul produksi.

B. Mesin Retary Injek 3 Warna Otomatis
Mesin ini memiliki fitur yang membantu proses produksi sepatu
menjadi lebih mudsh dan efisien. Mesin ini bisa digunakan untuk membuat

produk PVC tiga warna atau bagian atas dan sol. Pengoperasian mesin jadi



lebih praktis karena sudah menggunakan layar sentuh dan kontrol otomatis,
Sistem hidrolik yang dipunakan menjaga tekanan tetap stabil saat proses
injeksi berlangsung. Mesin ini juga dilengkapi pengukur digital yang akurat,
sehingga hasil produksi lebth sesuai. Desain mesin dibuat sederhana agar
mudah digunakan, bahkan oleh operator yang belum berpengalaman. Hal
ini memudahkan pelatihan dan mengurangi kebutuhan pekerja terampil.
Selain itu, mesin ini hemat energi dan tetap bisa menghasilkan
banyak produk meskipun dengan tenaga kerja yang lebih sedikit. Operator
bisa memilih warna tonggal, dus wama, atau tips wama sesnai kebutuhan.
Mesin im1 memiliki daya tekan dan injeksi vang kuat, sehingga mampu
membuat sepatu vkuran besar dengan hasil yang bagus. Kapasitas
injeksinya besar, cocok untuk produksi dalam jumlah bamyak. Semua fitur
yang zda saling mendukung agar proses produksi berjalan lancar, cepat, dan
fleksibel. Mesin ini sangat cocok untuk industri sepatu modem yang butuh

hasil cepat dan beragam.

Gambar |.Mesin Roiury Injeksi 3 Wama
Sumber: http:/id kelkamachine.com



C. Palyvinly Chioride (PVC)

Menurut Sinaga, Y. K dkk. (2023), Pafyvinly Chloride (PVC)
adalah salah satu jenis termoplastik yang paling banyak digunakan di
seluruh dunia karena memiliki karakteristik yang bernilal, Namun, PVC
memiliki kelemahan dalam hal stabilitas termal dan kemudahan Proses
pengolahannya jika dibandingkan dengan polimer lain pada wmumnya,
seperti polietilens (PE), polipropilena (PP}, dan poliamida (PA). Unfuk
meningkatkan karakteristik tersebut, PVC dapat dikombinasikan dengan
bahan pengisi baik vang bersifal anorganik moaupun organik. Di antara
berbagai jenis pengisi, yang paling efektif untuk PVC adalah kalsium
karbonat, kaolinit, dan kaolinit vang telah melalui proses pembakaran.

PVC banyak digonakan dalam  berbagai  industri  Karena
keunggulannya, meskipun terdapat isu lingkungan terkait penggunaannya.
Confoh penerapannya meliputi bahan uniuk pipa. kemasan, perangkat
elektronik, hingga material konstruksi. PVC adolah jenis polimer yvang
memiliki sejumlah sifat dasar yang menguntungkan, seperti tahan terhadap
api, biaya produksi yang rendah, serta sifatnya yang Aeksibel,

D. Downtime

Menurut Alvirn, D, dkk. (2005), downtime adalah waktu ketika
operasional atau sistem berhenti bekerja. Ini bisa terjodi karena produksi
karena adanya perowatan rutin secara terjadwal atsu terencana untuk

mencegah kerusakan sebelum terjadi dan juga bisa terjadi karena kerusakan



tidak ferduga ketika ada masalah yang menyebabkan operasional harus

berhenti. Dowmtime dapat dibagi menjadi dua jems kerugian, yaitu:

1. Kerugian Akibat Kegagalan Perlatan (Eguipment Faifure Losses)
Jenis kerugian imi terjadi karena adanya kerusakon pada mesin atau
peralatan produkst. Contoh kerusakan mesin yang sering terjadi adalah
mesin fiba-tiba berhenti beroperssi. sehingga menghentikan proses
produksi. Sedangkan kerusakan pada peralatan umumnya berupa hdak
berfungsinya alat secara optimal saat digunakan.

2. Kerugion Akibal Pengaturan dan Penyesuaian (Setup and Adiustment
Losxes)

Kerugian vang timbul ketika setelsh proses pengaturan selesai
dilakukan, mesin atau peralstan mengalami kerusakan. Selain i,
kerugian imi jupa terjadi karema wakiu yang dibutuhkan untuk
pengaturan mesin terlalu lama, sehingga mengurangi wakiu efektif

produksi.

E. Sandal

Menurut Fernando, 1. dan Rochyat, L G (201 1), sandal merupakan
jenis alas kaki yang memiliki bagian terbuka pada area jari kaki atau tumit.

Bagian bawah sol sandal disambungkan dengan tali yang berfungsi untuk

menahan posisi jari-jari kaki. punpgung kaki, serta pergelangan kaki,

supaya sandal tetap terpasang sant digunakan. Apabila sebuah sandal
mizmiliki penutup di area punggung dan jan kak tetapi terbuka pada bagian

tumit dan pergelangan, mika jenis ini disebut sebagai selop.



Istilah "sandal” berasal dari kata sandafion dalam bahasa Yunani,
vang kemodian diserap ke dalam bahasa Latin menjadi sandativm. dan
selanjutnya berkembang dalam bahasa Prancis menjadi sandele, hingza
akhirmya dikenal secara luas.Bangsa Yurani dan Romawi kuno tercatat
sebagai pengguna pertaima sandal sebagai alas kaki. Pada masa itu, solnya
terbuat dari gabus, sementara bagian atasoya terbuat dari kulit yang dijahit
menyatu dengan sol. Ujung kaki dibiarkan terbuka, dan sandal dilengkapi
tali atau sabuk agar tetap melekat pada koki. Seinng waktu, para pendeta
Katolik mulai mengenakan kaus kaki bersulam yong jugs disebut sebagai
sandal.

Jenis — Jenls Sandal

Santoss, F. A (2020), mengatekan ada berzgam pilihan jems
sandal, setiap orang dapal menyesunikan alas kaki mereka sesuai dengan
kebutuhan fungsional pengguna maupun gaya pnbadi. Berkut merupakan
jenis-jenis dari sandal yaitu:
|. Sandal Faothet

Sandal footber, yang memiliki sol datar dan umumnya terbuat
dari bahan pgabus kayu tebal. sehingga tetap terasa empuk saat
digunakan, Bagian stas sandal umumnya dibuat dari kelit asli yang
dijepitkan atau dililitkan di atas sol berbahan gabus, sehingga
menciptakan kesan kuat dan awet saat digunakan untuk berjalan. Ketika
membahas sandal foother, tama Birkenstock, produsen asal Jerman, tnk

bisa dipisshkan. Sandal foorber keluaran Birkenstock vang sering
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mencuri perhatian, terutama pada saat musim panas. karena desainnya

yang nyaman, unik. dan terinspirasi dan tren gaya tahun Y-an.

Cumbar 2. Sandsl Foorher
Sumber ; hitps:/www.ubuv.co.id

Sandal Wedges

Sandal Wedges mercpakan jenis sepatu atan sandal yang
ditandai dengan sol vang lebal. Karena solnya vang tebal, pemakai
welges mendapatkan efek yang mirtp dengan saat menggunakan sepatu

berhak fimggi, yaitu menambah tinggi badan.

Gambar 3. Sandal Wedees
Sumber : hitps:ebelanja.id

Sandal Flat

Model sundal wanits yang satu ini sekilas tampak menyerupai
sandal tali maupun sandal santal karena memiliki sol datar. Meska
demikian, sandal Ma biasanya hadir dengan variasi tali yang lebih

beragam, bahkan sda yang tonpa tali sama sekali, serta cenderung



memiliki sol yang tebal. Sandal imi sangat cocok bagi mereka yang

menyukai gaya simpel namun tetap terlihat modis dan soofish.

b

Gambar 4. Sandal Flar
Sumber : hitps:'www.padroshoes.co.id

. Sandal Ankle-strap

Sandal Ankle straps merupakan jents sandal stau sepatu yang
dilengkapi dengan tali atau pengait di bagian pergelangan kaki. Fungs:
utamanya sdalah wntuk menjaga agar sepatu tetap stabil dan tidak
mudah lepas saat dipakai. Meskipun demikian, tidak semua bentuk kaki
cocok mengenakan model ini, karena ankle siraps dapat membenkan

ilusi visual yang membuat kaki tampak lebih pendek dan aslimyn.

—_—

- n i = i
Gambar 5, Sandal Ankle-serap
Sumber : hitps:'www kaileep.com

. Sepatu Sandal
Jenis sepatu sandal ini dikenal dengan sperty sandal dan poada

umumnya digunakan sebagai aktivitas olahraga ringan sehari-han. Cin



khas dari sepatu sandal ini adalah soinya yang tebal serta dilenghkap
dengan pengail ataw  perckat tambshan vang memungkinkan

penyesuaian ukuran agar lebih pas dan nyaman saat digunakan.

Garmnbar 6. Sepatu Sandal
Sumber : https://www skechers.id

G. Fishbone Dingram

Menurut Adha, M. A dkk:. (2019), fishbone dicgram merpakan
sebush metode visual yang efektif untuk mengidentifikasi dan mengannlisis
berbagai faktor yang berperan dalam menentukan kunlitas hasil kerja.
Tujuan utama dari diagram ini adalah untuk mengungkap elemen-elemen
yang memengaruhi muty suatu proses; serta mengoambarkan hubungan
antar faktor tersebut secara sistematis.

Struktur dasar dan komponen dalam fishbone dicgram, atau yang
dikenal juga sebagai diagram tulang ikan, dimulai dari bagian kepala ikan
yang mewakili permasalahan utama (profdem). Umumnya, diagram ini
terbag ke dalam enam kategori penyebab yang dikenal sebagai 6M, yaitu:
2. Manusia (ManPeopic): Berhubungan dengan kemampunn. pelatihan,

dan perifaku individu yang terlibat dalam proses kerja.
3. Mesin (Machines/Equipment): Meliputi kondisi dan performa peralatan

atau mesin vang digunakan dalam proses produksi,
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Material: Berkaitan dengan mutu dan kecocokan bahan vang dipakai
dalam proses.

Metode | Methods Process ): Merujuk pada cara kerja atau prosedur yang

diterapkan dalam proses operasional.

Pengukuran (Measwrement ). Menyanghkut alat atau sistem pengukuran
yang digurakan untuk memastikan hasil sesual standar. Dalam beberapa
kasus, kategori tambakan seperti Manajemen juga bisa digunakan.
Lingkungan { Mother Nature/Environmeni); Mencakup faktor eksternal
seperti suhu, kebisingan, atau kondisi lingkungan sekitar yang dapat

memengaruhi proses.

H. Plan Do Check Act (PDCA)

Menurut Fitriam (2018}, siklus PDCA atau lebih dikenal dengan

PDCA, diperkenalkan oleh Deming. salsh satu pemikir yvang memliki andil

besar dalam menemukan Toral Gualicy Mamagement (TOM), metode ini

diznggap sebagni strategi yang sangat efektif untuk menyvempurnakan beragam

proses, PDCA menerspkan empat langkah pokok. vakni:

£

Plan  artinya  rencanakan,  mengumpulkan  data  masalah,
mengidentifikasi peayebab, memutuskan solusi atau penanggulangan,
membuat rencana demgan target, don tes atau standar yang akan
memeriksa apakah penanggulangan sudah benar. Proses imi harus
dilakukan secara terencana dan menyeluruh.

D artinya melaksanakan proses vang telah direncanokan.



3. Check/Study Pelaksanaannya harus mengikuti prosedur yang rapi dan
mencakup seluruh aspek yang relevan. Apabila solusi yang diterapkan
tidak efektif, maks proses harus dimulai kembali dan  tshap
perencanaarn.

4. Aer maksudnya jika solusi yang diterapkan terbukti efektuf. langkah
tersebut perlu dijadikon standar dan dimasukkan ke dalam prosedur
operasional tetap. Prosedur ini akan terus digunakan sampai ditemukan
perencanaan yang lebih optimal.

L. Petunjuk Setfing Mesin

Menurut Aref, F. N (2017), petunjuk seiring mesin dalam konteks
industri manufaktur Merujuk pada instruksi atau panduan teknis yang berisi
lumgkah-langkah, purameter, dan prosedur yang harus ditkuti untuk melakukan
penyvesuaian pengaturan (settimg) pada mesin produksi agar dapat beroperasi
secara optimal sesuni standar yang ditetapkan. Setting ini umumnya meliputi
pengaturan parameter seperti temperatur, tekanan, kecepatan, waktu, dan
komponen posisi mesin yang diperfukan saal memulai, mengganti. atau
mengatur ulang produksi suatu produk tertentu.



BABITI
MATERI DAN METODE
A. Materl Peluksanaan Karya Akhir

Materi yang diamati adalah Sandal yang mengalami permasalah
pada bagian dewniime serting mesin, sehingga mempengaruhi produktivitas
dan juga menurunnya hasil produksi.

Dalam karya akhir imi, materi yang akan diamati dan digunakan
dalam karya akhir sdalab devwniime setring mesm, penulis mengangkat
masalah mi dengan tujuan mengidentifikasi penyabab utama dan masalah
utama serts memberikan solusi yang efektif.

B. Waktu dan tempat Pengambilan Data
Lokasi pengambilan data dilaksanakan sesuai depgan jadwal

magang Program Teknologi Pengolahan Produk Kulit Politeknik ATK

Yogyakarta, pada:
Waktu : 28 Oktober 2024 — 26 April 2025
Tempat : 1 Raya Solo - Smgen, KM 10, Sroyo Jaten, Kec.

Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar, Jawa Tengah.
C. Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Metode yang digunakan dalam menyelesaikan permasalahan
adalah PDCA. Metode PDCA merupokan pendekotan sistematis dalam
manajemen yang bertujuan untuk melakukan perbaikan berkelanjutan

terhadap proses atau kegiatan. Metode ini terdin dari 4 tahap yaitu:



I. Plan (perencanazn) : Merencanakan perbaikan yang dimwulai dengan
identifikasi masalah denpan menggunakan metode 5W+1H untuk
mencari solusi sehingga dapat menurunkan dewntime setting mesin.

2. Do (pelaksanaan) : Melaksanakan perbaikan yang sudah
direncakan di tahap plan.

3. Check (pemenksaan)  : Memeriksa kembali npakah Tindakan
perbaikan dapoat mengurangi downtime setiing mesin.

4. Action (Tindakan) : Melokukan tindokan vanmg okan
dilakukan.

Untuk mendapatkan data yang sesual dengan tujuan yang ingin
dicapai selama kegiatan magang, digunakan metode sebagai berikut:

. Data primer

Data primer merspakan date yang dikumpulkan secar
langsung dari sumber pertama atau asli untuk tujuan penelitian tertentu.
Data ini diperoleh langsung dari responden atau objek penelitian melalui
metode seperti wawancara, observasi, kuesioner. atan ekspenmen.

1} Metode Pengamatan { Ofwervasi)

Metode ofservasi ndalah salah satu teknik pengumpulan
data yvang dilakukan melalui pengamatan terhadup objek atau
peritaku sasaran, disertai dengan pencatatan secara sistematis.
Observasi mencakup proses mengamati dan mencatat fenomena
yvang ditelin dengan cara yang terstruktur. Secarn umum.

observasi tidak terbatas pada pengamatan langsung, tetapi juga



dapat dilakukan secara tidok langsung, tergantung pada
kebutuhan penelitian.
2} Metode Wawancara (fnrerview)

Metode wawancara memapakan salah satu teknik
pengumpulan data yang dilakukan dengan melalui tanya jawab
langsung antara  pewawancara dan narasumber.  Melalui
wawancara, dapat diidentifikasi hubungan antara penyebab dan
akikat. Tujuan deri wawancara i adaloh wntuk medapat
informasi yang eukop detail dan akurat.

3) Dokumentasi

Dokumentasi adalah kegiatan pengumpulan data vang
dilakukan peneliti melalul pengamatan langsung, sesuai dengan
topik yang sedang ditelifi. -sesumi dengan topik wvung sedang
diteliti. Dokumentasi meliputi kegiatan mengumpulkan data dari
berbagar sumber terulis seperti dokumen, srsip, atau materi
relevan lainnya yang berkaitan dengan penelitian. Sumber
tersebut bisp berupa catatan. laporan. swrat, buku, maupun
dokumen resmi lainnya.

2. Data Sekunder
Data sekunder merupakan dota yang didapatkan secara tidak
langsung melalui perantara atau pihak ketiga. Informasi ini bisa didapat
dan berbagar sumber vang telah terdokumentasi. seperti bukli tertulis,

catatan, buku, jumnal. atau laporan historis yang tersimpan dalam arsip



atat dokumen resmi. Sebagian data berasal dan PT Porto Indonesia
Sejahtera Indonesia.

3. Kuesioner
Penulis melakukan penyebaran kuesioner untuk mendapatkan data-data
setting mesin. Kuesioner im akan di is1 oleh seter. i PT Porto
Indonesia Sejohtera orang yang melakukan seitime pads mesin disebut

dengan setter. Penyebaran kuesioner dilakukan secara online.

. Tahapan Proses Pemecahan Masalah

Plan

Do

Cheek

Aerion

Gambar 7. Flowchart Problem Solving
. Plan

Pada tahap Plan yaitu mengidentifikasi masalah, dan
merencanakan langkah-langkah untuk mencapai tujuan tersebut. Untuk

perencanaan vang efektif, dengan mengeunakan 5W+1H dan kemudian



-

4.

dengan pembuatan google form untuk kuesioner dan spreadshects untuk
hasil setting mesin.
Do

Pada tzhap ini fangkah pertama adalah menyebarkan kuesioner
google jorm. Setelah respons terkumpul, data akan secara olomatis
terisi ke dalam google spresdshesr yang terhubung. Pada tahap
mengolah data ini dengan menggunakan microsofi excel. Kemudian
hasil serting mesin akan ditempelkan di setiap mesin oty
Clrewek

Tahap Check adalah tahap memantau dan menganalisis hasil
dari tzhap Do untuk melihat apakah tujuan telah tercapai.
Action

Tahap aetion untuk menimdaklanjuti hasil evaluasi pada tzhap
Check. Pada fase ini, apabila solusi yang telah diterapkan terbukii
efektif, maka langkah tersebut akan distandarisasi dan dijadikan
prosedur  tetap untuk mencegah  terulangnya masalah  serupa.
Sebaliknya, jika hasil belum sesuai harapan, moka dilakukan perbatkan

olang.
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