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INTISARI

Penelitian ini bertujuan untuk meminimalkan downtime pada proses setting mesin
injeksi dalam produksi sandal EVA di PT Porto Indonesia Sejahtera,
Karanganyar, Jawa Tengah. Downtime merupakan waktu henti mesin yang
berdampak signifikan terhadap penurunan produkfivitas dan efisiensi produksi.
Dari hasil observasi selama lima bulan. diketahui bahwa downtime terbesar terjadi
akibat lamanya proses sesting ulang mesin, vang mencapai 25.94] menit atau
setara 432 jam. Untuk menganalisis akar permasalahan, digunakan metode
Fishbone Diagram vang mengelompokkan penyebab ke dalam empat faktor
utama, yaitn manusia, mesin, metode, dan material. Hasil analisis menunjukkan
bahwa faktor metode, khususnya tidak adanva dokumentasi parameter setting
mesin, menjadi penyebab utama dovwriime. Sebagai solusi. diterapkan pendekatan
PDCA (Plan-Do-Check-Act) dengan membuat dokumentasi parameter setting
berbasis Google Spreadshest dan menyematkan QR code di setiap mesin untuk
memudahkan akses oleh operator. Hasil implementasi menunjukkan penurunan
downtime sefting mesin sebesar 53.9% setelah satu bulan. Penelitian i
membuktikan bahwa dokumentasi parameter dan pelatihan operator dapat menjadi
strategi  efektif dalam meningkatkan efisiensi produksi dan mendukung
transformasi digital di sektor industri alas kaki.

Kata kuncl: downtime, settimg mesin, sandal EVA. Fishbone, PDCA, efisiensi
produksi.
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ABSTRACT

This study aims to minimize downtime in the machine setting process during the
production of EVA sandaels at PT Porto Indonesia Sejahtera, Karanganyar, Central
Jdava. Downtime refers to machine idle time that significantly affects productivity
and operational efficiency. Based on five months of ohservation, the highest
downtime was caused by lengthy machine setting adjusiments, totaling 25,941
minutes or 432 hours. To analyze the raot causes, the Fishbhone Diagram method
was used, categorizing prablems into four main factors: wman, machine, method,
and material. The analvsis revealed that the main cause of downtime was the lack
af machine setting paremeter documentation. As a solution, the PDCA {Plan-Do-
Check-Act) method was applied by developing a parameter documentation system
using Google Spreadsheets and placing QR codes on each machine for easier
access by operators. After implementation, downtime related to machime setting
was reduced by 33.9% within one month. Thiz research demonsirates that
parameter documentation and operator training are effective sirategies (o
enhance production efficiency and support digital transformation in the footwear
indusiry.

Kevwords: downiime, machine setring, EVA  sandals, Fishbone, PDCA.
production efficiercy.
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BABI

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Industri alas kaki di Indonesia terus mengalami pertumbuhan
signifikan seiring dengan meningkatnya permintaan di pasar domestik dan
internasional. Salah satu produk unggulan adalah sandal karet berbahan EVA
(Ethylene Vinyl Acetate) compound, yang dikenal karena bobotnya yang
rngan, fleksibilitas tinggi, dan kenyamanan maksimal. Perkembangan
teknologi serta tren gaya hidup aktif mendorong para produsen untuk terus
berinovasi demi menghasilkan produk vang mampu bersaing di pasar global,
sebagaimana didukung oleh data dari Kementerian Perindustrian Republik
Indonesia.(2019).

PT Porto Indonesia Sejahtera, yang berdin sejak tahun 2013,
merupakan salah satu perusahsan manufaktur terkemuka di bidang produksi
sandal karet EVA compound. Dengan fasilitas produksi yang tersebar di
Tangerang dan Karanganyar, perusahaan ini mengutamakan penerapan
teknologi modern dan sistem produksi yang efisien guna menghasilkan produk
berkualitas tinggi. Produk-produk mereka telah berhasil menembus pasar
domestik dan regional. terutama di kawasan Asia Tenggara, dengan fokus

pada inovasi serta pemenuhan tuntutan konsumen yang semakin kompetitif.



PT Porto Indonesia membuat produk-produk yang sering dipakai
masyarakat yang biasa tersebar dan dijual di pasar, swalayan, dan
supermarket. Dalam operasionalnya, PT Porto Indonesia Sejahtera
menghadapi tantangan berupa dowmiime mesin, downtime sendiri adalah
waktu dimana mesin berhenti beroperasi karena ada masalah yang
menyebabkan mesin berhenti beroperasi sebagai contoh downsime seperti
perawatan, kerusakan, atau perubahan proses produksi, tahap setting ulang
parameter mesin merupakan downtime yang paling sering dihadapi oleh PT.
Porto Indonesia, downtime ini adalah downtime yang disebabkan oleh lamanya
setrer (karyawan yang bertugas untuk mengawal setting mesin) dalam mencari
setting mesin yang tepat untuk tipe dan wama sandal tertentu. Downtime, yang
merupakan periode ketika mesin tidak beroperasi, berakibat pada penurunan
produktivitas dan peningkatan biaya operasional, maka dan itu downtime

sangat berpengaruh pada kelancaran berjalanya produksi PT. Porto Indonesia.



Table 1. Data Downtime PT. Porto Indonesia Sejahtera bulan November-Maret

No | Downtime Meniit

| | Setting ulang mesin 21673
Ganti Bahan ukuran sendal kekecilan/tidak

2 | standard 2861

3 | Bahan bermasalah 445

4 | Selang bahan mampet 227

5 | Silikon habis 165

6 | Ganti semprotan angin 164

7 | Bahan di inject habis 133

% | Suhu cetakan kepanasan / suhu tidak naik 95

9 | Silikon terlalu encer 51
Suhu inject kepanasan / suhu tidak naik 50

—|=

Pindah cetakan ke pintu lain di mesin yvang sama | 42
Ganti bahan karena wamna belang/kotor tidak

12 | sesum 14
|3 | silikon terlalu kental I
14 | Ganti semprotan silikon 7

Ganti bahan tidak mengembang terlalu

15 | mengembang 2
I | Ganti Bahan karena salah wama |
Jumlah 25941

Sumber: PT.Porto Indonesia Sejahtera

Dan data downtime mesin dalam proses produksi merupakan tantangan
yang dapat menghambat efektivitas operasional serta menurunkan daya saing
produk. Di PT Porto Indonesia Sejahtera, waktu henti yang terjadi selama
proses settimg pada produksi sandal karet EVA Compound berdampak
langsung terhadap efisiensi, biaya, dan kualitas owtput. Oleh karena itu,
penelitian ini diangkat untuk mengkaji secara sistematis penyebab utama
downtime melalui analisis diagram Fishbore, serta merancang solusi
perbaikan berkelanjutan menggunakan metode PDCA. Melalu pendekatan ini,
diharapkan tercipta strategi efektif yang tidak hanya meminimalkan dowmiime,
tetapi juga meningkatkan produktivitas dan mendukung perfumbuhan industri

alas kaki di Indonesia secara berkelanjutan. Melihat pentingnya penaganan



downtime maka diangkat tugas akhir dengan judul “UPAYA MINIMALISASI

DOWNTIME PADA PROSES PRODUKSI PADA PT. PORTO INDONESIA

SEJAHTERA, KARANGANYAR, JAWA TENGAH.

B. Rumusan Masalah

|. Bagaimana pengaruh masalah downtime pada setting mesin dalam proses
produksi sandal EVA di PT Porto Indonesia Sejahtera?

2. Apa faktor utama penyebab terjadinya downtime pada seiting mesin dalam
proses produksi sandal EVA di PT Porto Indonesia Sejahtera?

3. Apa solusi vang sesuai untuk meminimalisir masalah downtime pada
seiting mesin?

C. Tujuan

|. Identifikasi pengaruh dari downtime pada seting mesin dalam produksi
sandal EVA compound di PT Porto Indonesia Sejahtera.

2. Menmdentifikasi dan menganalisis faktor penyebab downtime paada
setting mesin dalam produksi sandal EVA compound di PT Porto
Indonesia Sejahtera.

3. Mengusulkan rekomendasi strategis untuk meminimalisir terjadinyva
dowmtime yang dapat mempengaruhi operasional industri.

D. Manfaat

L.

Bagi Penulis: Penelitian ini memberikan kesempatan kepada penulis untuk
mengembangkan  kemampuan analisis, metodologi  penelitian, dan
kemampuan pemecahan masalah dalam konteks industri manufaktur. 1lmu

yang diperoleh juga dapat meningkatkan portofolio akademik dan



[
H

meningkatkan pemahaman penulis pentingnya menjaga produktivitas dan
efisiensi operasional produksi dalam industr alas kaki.

Bagi Politeknik ATK Yogyakarta: Hasil penelitian ini dapat dijadikan
pedoman dan sumber bahan pengembangan kurikulum serta acuan dalam
bidang teknologi industni dan manajemen produksi. Politeknik ATK
Yogyakarta akan berkontribusi dengan meningkatkan kualitas penelitian
yang relevan dengan kebutuhan industri, yang pada akhimya dapat
meningkatkan reputasi institusi sebagai pemimpin dalam pendidikan
vokasi dan kemajuan teknologi.

Bagi PT Porto Indosesia Sejahtera: Penelitian ini dibarapkan dapat
memberikan rekomendasi strategis yang berguna untuk mengurangi
jumlah waktu terbuang yang dikarenakan downtime dan menambah
produktivitas dan efisiensi industri. Penerapan temuan penelitian dapat
membantu PT Porto mengoptimalkan proses produksi, menurunkan biaya,
meningkatkan kualitas produk, dan meningkatkan penjualan baik di pasar

domestik maupun internasional.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Sandal
Menurut Agung Wicaksono (2024) perkembangan pembuatan alas

kaki banyak didukung oleh keberadaan komunitas. Komunitas pembuat
alas kaki muncul sejalan dengan semakin meningkatnya kebutuhan pasar.
Kebutuhan yang semakin membesar mengakibatkan adanya perubahan
sisten produksi. Awalnya mereka bekerja sendin umtuk memenuhi
permintaan konsumen. tetapi ketika permintaan meningkat, produsen
saling merapat membentuk komunitas. Fungsi komunitas bagi produsen
adalah memperbesar kapasitas produksi. Maka dari itu dengan kebutuhan
konsumen yang beragam dewasa ini produksi sandal bisa di bagi menjadi
beberapa bagian berdasarkan material pembuatnya yaitu:
a. Sandal Kulit
Sandal kulit terkenal karena keawetan. keanggunan. dan
kenyamanannya. Kulit asli memberikan tampilan yang mewazh dan
akan semakin nyaman dipakai seiring berjalannva waktu karena
menyesuaikan bentuk kaki. Sandal kulit cocok untuk acara formal
maupun santai. dan memberikan kesan elegan.
b. Sandal Kayu
Sandal kayu memberikan tampilan alami dan unik. serta
memiliki manfaat kesehatan dengan menstimulasi titik-titik refleksi di

kaki. Sandal kayu biasanya lebih kokoh dan tahan lama, namun



mungkin kurang fleksibel dibandingkan sandal dengan bahan lain.
Sandal kayu sering digunakan untuk sandal terapi.
¢. Sandal Rotan
Sandal rotan memiliki keunggulan fleksibilitas, keawetan, dan
ketahanan terhadap air. Selain 1tu, harga sandal rotan relatif terjangkau,
sehingga banyak diminati masyarakat. Sandal rotan memberikan kesan
natural dan sering digunakan untuk kegiatan santai.
d. Sandal Tekstil
Sandal tekstil terbuat dari berbagai jenis kain, seperti katun.
kanvas, atau rajutan. Sandal ini biasanya ringan, nyaman. dan memiliki
beragam desain yang menarik. Sandal tekstil sering digunakan untuk
sandal rumahan atau sandal santai.
e. Sandal Karet
Sandal karet sangat populer karena sifatnya vang tahan air,
fleksibel, dan terjangkau. Berbagai jenis karet digunakan dalam
pembuatan sandal, seperti EVA, TPR, PU, dan karet alam. Masing-
masing jenis karet memiliki karaktenistik unik yvang memengaruhi
kenyamanan dan daya tahan sandal. Sandal karet cocok untuk aktivitas
di sekitar air atau dalam kondisi basah.
B. EVA Coumpound
EVA compound, atau Ethylene-vinyl acetate, adalah polimer yang
banyak digunakan dalam industri alas kaki, terutama untuk material foam

(busa) pada sol luar, sol dalam, dan bagian tengah sol sebagai peredam kejut.



EVA dipilih karena fleksibilitas, elastisitasnya yang menyerupai karet,
transparansi dan kilau permukzan vang baik, ketahanan terhadap penuaan dan
ozon, serfa sifatnya vang ringan, lembut, nyaman, dan resilien. Selain itw,
EVA juga tahan terhadap korosi kimia dan relatif ekonomis. Namun. untuk
memenuhi kebutuhan yang lebih spesifik seperti pada sepatu olahraga, EVA
seringkali dimodifikasi dengan penambahan bahan lain seperti starch modifier
untuk meningkatkan performa dan biodegradabilitas. Salah satu bahan
tambahan yang menjanjikan adalah Pehwlefin Elastomer (POE), polimer
elastis yang berasal dari etilena dan a-olefin. POE memiliki keunggulan dalam
elastisitas, kekuatan tarik, stabilitas termal, ketahanan terhadap berbagai
kondisi lingkunpan dan bahan kimia, densitas rendah, serta kemudahan dalam
proses dam biaya produksi. Penelitian menunjukkan bahwa komposit
EVA/starchPOE berpotensi - menghasilkan material alas kaki dengan
kombinasi sifat mekanik yang kuat serta kelembutan dan keuletan yang

diinginkan. {(Umi Reza Lestari et al, 2021)



C. Mesin Inject

Gambar |. Mesin Inject KCLEA
Sumber: (Website KCLEA. 2023)

Menunst KCLKA Indonesia (2023).KCLKA Mesin Cetak Injeksi EVA
Otomatis, Mesin Pembuat Sepatu Motor Sevve Dua Stasivn Enam fnjeksi
Warna Tungga. Diakses pada 9 juni 2025, mesin injecr memiliki produktivitas
harian teoretis sebesar 6912 pasang untuk | pasang per cetakan, dan [3824
pasang per 24 jam untuk 2 pasang per cetakan. Jajaran produk yang dapat
dihasilkan meliputi sol tengah EVA, sepatu hujan, sandal. bakiak, pelindung
olahraga, serta berbagai jenis sepatu dan aksesons sepatu, tergantung pada
cetakan EVA yang digunakan. Mesin cetak injeksi busa EVA ini beroperasi
secara hidrolik dan otomatis, dengan kontrol PLC dan antarmuka operasi
komputer vang memudahkan pengaturan produksi. Ketinggian operasi
dirancang ergonomis, dengan langkah pembukaan tetap 350mm vang tidak
terpengaruh  oleh  perubahan ketebalan cetakan, serta mang lingkup
penyesuaian cetakan antara  100-200mm. Mesin ini juga dilengkapi

mekanisme bytogele yang memungkinkan pembukain cetakan dengan cepat.



D. Downtime
Menurut Kasinta Lovianti (2021), downtime adalah jumlah waktu
suatu peralatan mesin tidak dapat beroperasi disebabkan adanya kerusakan
(failure).
Menurut Wibisono Mohamad Fans Rahmadsyah dan Moch. Tutuk
Safirin, (2024) Downtime adalah periode dimana proses produksi terganggu
karena kerusakan mesin. menyebabkan waktu terbuang ketika produksi tidak
berjalan normal
E. Jenls-jenis Downtime
Menurut Mohamad Faris Rahmadsyah dan Moch. Tutuk Safirin (2024)
Kerugian waktu produksi. yang disebut downtime losses, terjadi ketika
produksi terhambat karena gangguan baik dari faktor mtemal maupun
cksternal, seperti kerusakan -mesin, pemadaman listrik, dan sejenisnya.
Kemudian reduce speed losses yaitu jenis dowmtime yang disebabkan oleh
adanya kinerja operasi mesin atau penurunan kecepatan dari kecepatan
normal. Defect fosses adalah downtime yang disebabkan oleh output produksi
yang belum memenuhi sterderd guality contral,
F. DMagram Fishbone
Metode analisis Fiskrbone untuk menyajikan data penyebab atau faktor
yang mengakibatkan masalah. dengan cara membagi ke dalam enam kategori
besar penyebab, yaitu:
a. Manusia.

b. Mesin.



c. Metode.
d. Material.
Setiap penvebab besar tersebut diuraikan lebih jauh dengan beberapa
penyebab kecil yang ditemukan
G. Metode FDMCA
Menurut M. N. Nasution (2015) Siklus Deming adalah model
perbaikan berkesinambungan yang dikembangkan oleh W. Edward Deming
yang terdiri atas 4 komponen utama secara berurutan yaitu:.
. Mengembangkan rencana (Plan)
Merencanakan spesifikasi, menetapkan spesifikasi atau standar kualitas
yang baik, memberi pengertian kepada bawahan akan pentingnya kualitas
produk. pengendalian kualitas dilakukan secara terus-menerus dan
berkesinambungan.
2. Melaksanakan rencana (Do)
Rencana yang telah disusun diimplementasikan secara bertahap, mulai dan
skala kecil dan pembagian tugas secara merata sesuai dengan kapasitas
dan kemampuan dan setiap personil. Selama dalam melaksanakan rencana
harus dilakukan pengendalian, yaitu mengupayakan agar seluruh rencana
dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar sasaran dapat tercapal.
3. Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai ( Check)
Memeriksa atau meneliti merujuk pada penetapan apakah pelaksanaannya
berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan memantaun kemajuan

perbaikan yang direncanakan. Membandingkan kualitas hasil produksi



dengan standar yang telah ditetapkan, berdasarkan penelitian dipercleh
data kegagalan dan kemudian ditelaah penyebab kegagalannya.

. Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan (4crion)

Penyesuaian dilakukan bila dianggap perlu, yang didasarkan hasil analisis
di atas. Penyesuaian berkaitan dengan standarisasi prosedur barmu guna

menghindari timbulnya kembali masalah yang sama atau menetapkan

sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.



BAB I

MATERI DAN METODE

A. Materd Tugas Akhir
Materi vang diamati dalam penelitian ini adalah masalah dewntime
yang dihadapi oleh PT. Porto Sejahtera Indonesia yang menyebabkan
menurunya produktivitas dan efesiensi wakiu dalam proses produksi
pembuatan sandal EVA compound. Berikut adalah materi yang diamati dalam
penelitian ini:
1. Masalah Produksi
Bagian ini akan mengupas dari masalah yang dihadapi PT. Porto
Indonesia Sejahtera. Meneliti dan menyaring masalah vang di nilai
mempengaruhi produktivitas dan efesiensi produksi.
2. Downtime
Downtime adalah waktu mesin tidak berproduksi. Dalam bagian ini
akan mencan seberapa berpengaaruh masalah downtime terhadap produksi
sandal EVA.
3. Penyebab dowstine
Bagian ini akan mengupas penyebab-penyebab downtime untuk
menemukan solusi vang dibutuhkan untuk menekan adanya downrine.
4. Parameter setting mesin infect

Parameter sefting mesin inject adalah penyetelan nilai-nilai

parameter dalam produksi untuk memenuhi standard kualitas yang sudah



ditargetkan, seperti temperature, pressure, speed. frequensi, dan lain-lain.

Dalam bagian ini akan memahami pentingnya parameler settimg dalam

kegiatan produksi sandal EVA

B. Metode Fengumpulan Data

1.

Pengumpulan data primer

Observasi

Metode observasi adalah teknik penulisan yang melibatkan
pengamatan langsung dan sistematis terhadap suatu fenomena atau
perilaku. Dalam konteks tugas akhir, metode ini digunakan untuk
mengumpulkan data yang akurat dan wvalid dari para karyawan
produksi dan administrasi dalam menghadapi masalah dewmtime. Ini
memungkinkan penulis untuk mengumpulkan data yang akurat dan
valid, yang mencerminkan realitas di lapangan dengan tepat. Data ini
kemudian dapat digunakan untuk membuat kesimpulan yang berarti
untuk menemukan solusi untuk masalah downtime
Wawancara {interview)

Wawancara adalah metode pengumpulan data yang
dikumpulkan melalui tanya jawab yvang dilakukan penulis dengan
responden. Dalam konteks ini, Karyvawan yang bertugas menjadi
kelompok Setter menjadi responden dalam wawancara tersebut,
karena guna menjaga kerahasiaan serting mesin agar tidak tersebar
luaskan pada karyawan bagian lain dan menjaga adanya karyawan

tidak bertanggung jawab mengubah setting mesin .



c. Dokumentasi
Metode dokumentasi dilakukan dengan pencatatan visual yang
diabadikan melalui media gambar vang diambil saat proses wawancara
dan observasi dalam mencari solusi dari masalah downtime. Gambar
yang didapat dalam dokumentasi seperti gambar mesin inject, biji
EVA Compound, dan lain sebagainya.
2. Pengumpulan data sekunder
Pengolahan data sekunder adalah proses analisis dan interpretasi
data yang telah dikumpulkan dan disusun oleh pihak lain sebelumnya
(Jannah dan Atmojo, 2022). Data sekunder ini dapat berupa karya ilmiah
dan dokumen perusahaan. Dalam konteks penulisan, data sekunder
seringkali digunakan untuk memperluas pemahaman mengenai subjek
penulisan tanpa hams menggali data dan nol.
C. Waktu dan Tempat Pengambilan Data
Lokasi penulisan Tugas Akhir ini berada di PT. Porto Indonesia
Sejahtera Karanganyar, Jawa Tengah pada tanggal 28 Oktober 2024 — 26
April 2025, Pengambilan data dilakukan dengan menggunakan metode

observasi, interview, dan dokumentasi pada karyawan perusahaan.



. Metode Fenvelesalan Masalah
1. Metode FDCA
a. Mengembangkan rencana (Plan)

Merencanakan dan menemukan faktor penyebab masalah
downtime melalui diagram fishbone untuk memfokuskan penyelesaian
masalah dari faktor paling berpengaruh.

1} Fishbone
Dalam penelitian ini. penulis menggunakan metode analisis
Fishbone untuk menyajikan data penyebab atau faktor yang
mengakibatkan masalah . dengan cara membagi ke dalam enam
kategori besar penyebab, yaitu:

a. Manusia.

b. Mesin
c. Metode.
d. Matenal.

b. Melaksanakan rencana ()

Melakukan penelitian dengan mengikuti faktor yang sudah di
fokuskan pada tahap perencanaan. dalam masalah downtime, penelitian
dilakukan dengan pengumpulan data setring mesin dan memberikan
akses kepada serrer dalam proses produksi.

c. Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai { Check)
Memeriksa atae meneliti merujuk pada penetapan apakah

pelaksanaannya berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan



memantau kemajuan perbaikan yang direncanakan. Membandingkan
waktu downtime setelah penelitian dengan waktu downtime sebelum
penelituan berdasarkan penelitian diperoleh data kegagalan dan
kemudian ditelaah penyebab kegagalannya.
. Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan (Actian)
Penyesuaian, yang didasarkan hasil analisis di  atas.
Penyesuaian berkaitan dengan standarisasi prosedur baru  guna
menghindari timbulnya kembali masalah yang sama atau menetapkan

sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.
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