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Abstract. PT. Prima Intereksa Industri perusahan yang bergerak dalam pembuatan alas kaki, dalam
beberapa tahun terakhir mengalami penurunan produksi, terutama jenis sepatu type campus yang di
akibatkan oleh cacat mencapai 45% dari target produksi. Metode PDCA (Plan-Do-Check-Action)
merupakan salah satu cara yang dapat digunakan untuk meningkatkan kualitas produk. Dalam methode
ini mampu menyelesaikan 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 sepatu menjadi
10 sepatu, lem berlebih dari 102 sepatu menjadi 24 sepatu, Hot melt dari 57 sepatu menjadi O unit
sepatu, target implementasi lean secara garis besar tercapai 90% untuk keseluruhan pada line 7.

Kata Kunci: Kualitas, Defact, 5 whay, PDCA, lean, Produktivitas.

Abstrak: PT. Prima Intereksa The company which is engaged in manufacturing footwear, has
experienced a decline in production in the past few years, especially the type of campus type shoes
caused by defects reaching 45% of the production target. The PDCA (Plan-Do-Check-Action) method
is one way that can be used to improve product quality. In this method, it is able to solve problems
radically and continuously in accordance with the concept of lean improvment. Research conducted in
line 7 includes taking data from cutting, cementing, buffing, sewing, defect dust from 231 shoes to 43
shoes, thread length from 150 shoes to 10 shoes, excess glue from 102 shoes to 24 shoes, Hot melt from
57 shoes to 0 shoe units, the lean implementation target is generally 90% achieved for the whole on
line 7

Keywords: Quality, Defact, 5 whay, PDCA, Lean, Productivity

Untuk mencapai efektif dan efisien suatu

PENDAHULUAN kualitas produk yang maksimal Lean di

Adidas merupakan perusahaan yang berdiri
lebih dari 80 tahun, didirikan oleh seoarang
berkebangsaan Jerman yaitu Adolf (Adi)
Dassler, perusahaan ini mulai memproduksi
sepatu pada 1920-an di Herzogenaurach dekat
Nuremberg.

Adidas merupakan salah satu perusahaan
yang bergerak dalam bidang manufaktur alas
kaki yang akan terus berusaha untuk
meningkatkan kualitas hasil produk
perusahaanya dalam tiap lini produksi. Dimana
selama ini salah satu penentu kualitas produk
perusahaan yang di terapkan Adidas ialah
dengan melihat kemampuan perusahaan
mengefektifkan ~ dan  mengefisiesikankan
produktivitas dalam menjalankan proses
produksi secara tepat untuk meminimilasisai
waste yang dihasilkan selama proses produksi
perusahaan.

terapkan dalam upaya menghilangkan waste
dan meningkatkan value added produk dengan
tujuan nilai rasio kepada pelanggan (customer
value) meningkat terus-menerus secara
maksimal.

Didalam waste terdapat aktivitas kerja yang
tidak menciptakan nilai tambah dan tidak dapat
dihindarkan karena berbagai alasan (type one
waste),  dan aktivitas kerja yang tidak
menciptakan  nilai tambah dan dapat
dihilangkan segera (type two waste). Type two
waste ini sering disebut sebagai waste.

Dr. W. Edwards Deming, yang melahirkan
siklus Deming (Deming Cycle/ Deming Wheel).
Dimana kualitas dapat dikendalikan melalui
proses terus-menerus dan berkesinambungan
(Continuous Process Improvement). melalui
penerapan PDCA (Plan—Do—Check—Action).
Siklus ini digunakan untuk
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mengimplementasikan perbaikan kinerja proses

produksi dalam sebuah perusahaan:

1. Plan merupakan aktivitas merencanakan,
menetapkan  standar kualitas  dan
mengembangkan secara spesifik
pengendalian kualitas secara terus-menerus
dan berkesinambungan.

2. Do merupakan aktivitas melaksanakan dan
mengnendalikan rencana secara bertahap
agar sasaran dapat tercapai.

3. Check merupakan aktivitas memeriksa,
meneliti  hasil yang dicapai dengan
membandingkan  standar yang telah
ditetapkan agar pelaksanaannya sesuai jalur
rencana yang telah di tetapkan.

4. Action merupakan aktivitas melakukan
tindakan penyesuaian seperlunya hasil dari
tahap check. Tindakan ini di bagi menjadi
Corrective Action yang berupa solusi
terhadap masalah yang dihadapi dan
Standardization Action merupakan cara
yang distandarisasi.

Siklus Deming yang telah dilakukan akan
menghasilkan standarisasi kualitas produk yang
akan ditetapkan secara keseluruhan dalam
perusahaan dimana pola tersebut akan terus
dilakukan untuk melakukan peningkatan proses
selanjutnya sehingga terjadi siklus peningkatan
proses yang terus menerus.

METODE PENELITIAN
Merupakan cara dan tahapan dalam

pengumpulan dan pengolahan data, dimana
dalam penelitian yang dilakukan di PT. Prima
Intereksa  Indastri  (PIN) ini  melalui
pengambilan data kualitatif yaitu observasi,
dokumentasi, wawancara (Field Research) dan
data kuantitatif dengan mengambil jumlah
cacat produk terhadap jumlah produksi. Data
tersebut di analisis dan dilakukan perbaikan
dengan menggunakan methode PDCA,
kemudian hasilnya dapat di gambarkan dalam
diagram Pareto

Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Pengumpulan Data

Pengolahan Data
I
Plan Check
. Do

- Identifikasi | Evaluasi aktivitas At
masalah o -lI{mgimplemmta perbaikan pcton
- Memprediksi sikan rencana , . .

. - Kesetabilan - Standarisasi
penyebab perbaikan dengan
- Membuat rencana metode S W 1 H prusels setelah
petbaikan perbaikan

\ I
l

Analisis

Analisis kondisi sebelum dan

sesudah usulan perbaikan

Gambar 1. Pengolahan Data.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Ringakasan  aktivitas yaitu  melihat
keseluruhan perusahan mencakup pengecekan
seluruh kualitas produksi, dianalisa secara
singkat untuk menentukan diarea/line mana
yang akan difokuskan untuk dijidakan project
penelitian, setelah itu di bentuk formasi team
dan  diberikan  pengarahan  mengenai
peramsalahan dan langkah yang akan dirancang
keseluruhan untuk mengatasi permasalahan
tersebut.

Team focus dalam project line 1 yang akan
dijadikan tolak ukur percontohan, setelah
observasi team memperoleh keakuratan situasi
data defect pada line 1 sebagai berikut:

Tabel 1. Data defect sebelum perbaikan line 7

Jenis Cacat (Unitsepatu)
Debu 231
Benang panjang 150
Lem berlebih 102
Hotmelt 57
Total defect 540
Total Inspected 650
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Gambar 2. Jumlah Cacat pada line 7

Analisa root cause

Analisa root cause dilakukan untuk
memperolen dan mengetahui akar masalah
dimana masalah tersebut itu ada, muncul dan
apa penyebabnya baik dari metode, aktivitas
proses produksi, alat yang dipakai dalam
produksi, operator yang bekerja, bahan yang
digunakan, dengan analisa ini diinginkan untuk
mengetahui seberapa besar masalah tersebut
berpengaruh terhadap kegiatan operasional
perusahaan.

Implementasi methode PDCA

Debu yang melekat di upper di akibatkan
sebagian besar operator tidak melakukan
pembersihan, air cleaning tidak bersih dan
pekerjaan yang di lakukan seharusnya di dalam
bok akan tetapi operator melakukan di luar bok
disebabkan kaca buffing sehingga operator
mengalami gangguan dalam melihat marking
pada bagian upper sepatu

Point of cause: buffing operation
Direct cause: debu di upper

| Debu di upper |

-

Operator tidak Air cleaning tidak
membersihkan bersih
debu v
v Operator mengerjakan di luar|
Tidak ada box
schedule ¢
| CM‘IrDIan | Kaca buffing buram
v v
Buat SOP Kaca dari achrilic
(yokuten) v
CM Plan
A\

Ganti achrilic dengan

kaca

Gambar 3 CM plan debu pada upper

SEBELUM

Gambar 4. Kondisi Sebelum dan Sesudah pada

s | o
jmm o A VA0 | w b PO B ASTRES l
st gl s
- L -—m. I 0 T 1D 4 ’
| A 2
P L =
T I e et e gt Oy o oo e Ll
| - ([T re— [
I e e e
SIS (i iy g - ApRe -
o B A ™ g " ':::z;z"
| 0 v e eer Wyl | I Ay o e
(YT T ™ (TN :N-t‘ e 0 0
) Yoy e e ] it o iy
| - v o ' — [P
X e s | - A e tong O
\ ot e A e / o v s ™
(Up#) 1 ™ AT e 1
o e ) " o oo e
Wi st v ™ Upe)
el e e il
BT Py T
N .E i b Wy by ey i
bamiddnnite
i
m .
1 LT —
—. o e W
g
e
| TP P T

Gambar 5. SOP sebelum dan ses

udah perbaikan

Point of cause: buffing bawah sepatu

Direct cause : banyak debu di area operasi
Buffing sepatu
‘ -
Penyedot debu| |[Operator jarang Proses air
tidak bekerja || membersinkan | | cleaning tidak
v buffing bersih
; v
v Tidak ada Pekerjaan di
CM Plan schedule lakukan di luar box
v bersih Y
Perbaiki pembersina Box terlalu
Vaccum h mie rendah
v
CM Plan CM Plan
2
Tambahkan di SOP Perbaiki

Gambar 6. CM Plan Buffing bawah sepatu
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[ Benang panjang di upper |
Y
Operator tidak memotong
benang panjang

: Tidak ada gunting Operator malas
. &2 kecil untuk mengerjakan
Gambar 7. Buffing bawah sepatu meq;ptonq Y
) ) ) - : Tidak ada yang
Point of cause : Cutting operation Tidak ada t°.°|'ngb””t“k mengingatkan
Direct cause  : banyak debu di Cutting Board memotong {ying benang g_vg
Debu di cutting board CM Plan
/ \ Sediakan Buat Key point di
Operator tidak Cutting board tidak gunting kecil kanban
membersihkan terkunci Gambar 10. CM Plan benang panjang pada
cutting board v upper
v Tidak ada kunci/engsel
Tidak ada tooling v
membersihkan cutting board CM Plan
v v
CM Plan Sediakan dan pasang
Sediakan sikat Kunci
semir

Gambar 11. Benang panjang pada upper

Gambar 8. CM Plan Catting Operation
Lem berlebih pada daerah upper yang di
1 s akibatkan cairan primer langsung terkena garis
_ ’ batas, yang disebabkan operator langsung
1% meletakan sikat kebagian atas garis.
| = Point of cause : primer upper
: Direct cause  : over primer

|Lem Berlebih di uppet1

| "s

— Cairan primer langsung

f o ‘ prop (ot o e pa gk terkena garis batas

Gambar 9. Cutting Board sebelum dan sesudah v
perbaikan

Operator langsung

Benang panjang di bagian upper di akibatkan meletakan sikat ke bagian

tidak ada tindakan perlakuan untuk memotong gags

sisa_benang yang masih berada pada bagian Tidak ada metode

upper hasil dari proses penjahitan di bagian yang jelas

sewing, rencana tindakan yang akan dilakukan v

dengan menyediakan gunting kecil dan _—

membuat key poin di kanban agar operator \

melakukan proses pekerjaan dengan benar. CM Plan CM Plan CM Plan

Point of cause : Sewing operation

Direct cause  : benang muncul / panjan Sediakan Buat Key point di et
gunting kecil kanban gunting kecil

Gambar 12. CM plan lem berlebih pada upper
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Gambar 14. CM plan cementing pada Foxing
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Gambar 15. SOP Replacement (Cementing)
Pada gambar 14 menjelaskan bahwa Kelebihan
cement pada foxing diakibatkan oleh ketidak
jelasan operator dalam memberikan batas garis
pada daerah toefoxing hal tersebut dikarnakan
tidak ada metode dan toolling sebagai petunjuk
dalam melakukan pekerjaan yang harus di
lakukan oleh operator. Untuk mengatasi
masalah tersebut harus dilakukan pembuatan
SOP, pokeyoke dan adanya tarining yang di
lakukan oleh HRD.

Pada Gambar 15 menunjukan hasil perubahan
sebelum dan sesudah dilakukan improvisasi
dengan pembuatan  setandar  oprasional
pekerjaan mengalami penurunan jumlah cacat
hingga mencapai 76% dari 102 sepatu menjadi
24 unit sepatu.

Poin masalah yang terjadi di proses hot melt
masih berada di upper, operator meletakan
insole di area conveyor, pemasangan insole
tidak tepat dan lebih lama pada bagian outsole
hal tersebut yang mengakibatkan hot melt
mengering.

Point of cause : Hot melt process

Direct cause : Hot melt masih berada di upper
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Hot melt di upper

P

Banyak hotmelt Banyak hot melt
di conveyor diatas sepatu

v 7

Operator meletakan Operator memasang
insole di conveyor insole tidak tepat dan
¢ terlalu lama

v
Tidak ada metode

yang jelas untuk

' v
CM Plan CM Plan

Buat tooling untuk ‘L
meletakan insole Menambahkan metode

kerja dalam SOP
BETTANy partjary

Lem berlebih

Gambar 16. CM Plan ngf_l I((e‘.ﬁ!t a upper
ota erect

Tabel.2 Defect setelah imBfalHeSPERIET

Tidak ada transit untuk
menaruh insole

Gambar 17 menunjukan proses perubahan yang
dihasilkan setelah melakukan dan
melaksanakan rencan perbaikan seperti yang
tertera pada gambar 16 hasilnya menujukan
perubahan yang sangat siginifikan 100%, dari
kondisi 57 sepatu menjadi 0 unit sepatu.

KESIMPULAN

PT. Prima intereksa indastri (PIN)
menerapkan sistem make to order dalam
merencanakan proses produksinya sesuai
dengan permintaan konsumen, oleh karena itu
kualitas produk sepatu yang dihasilkan haruslah
memiliki standar kualitas yang sangat baik
Lineuk (UhdhRRRatMdpuasan dari  konsumen.

Sebalalitas produestiedsbut  tid &l am peedammeTyta

p&jalan sesuai d@@gan keinginan &mysumen,
dgpana dalam qgoses produksp3ogerjalan
mspemukan kecaggtan output prq@t% yang
{pasilkan. Pada tahun 2019 0% Prima

ﬁreksa indastri N) dimana ter Q%?J output
g%r(%q dihasilkan per bulannya masi dibawah

ana atau target produksi yang diinginkan,
permasalah tersebut setelah diteliti ternyata

Jenis cacat  Sebelum sesudah % faktor yang dominan mempengaruhi output
Improvment perusahan adalah dikarnakan defect.

Debu 231 20 91%

Benang panjang 150 10 93%

Lem berlebih 102 24 76% 300 120%

Hotmelt 57 0 100% 250 +66% 100%

Total defect 540 77 90% 3%

Total Inspected 650 200 ~<"76% 80%

150 - 60%

Pada gambar 16 menujukan rencana perbaikan
yang pada dilakukan pada upper yang 100 1 40%
diakibatkan oleh hot melt dengan rencana 50 - L 20%
pembuatan tooling untuk meletakan insole dan .:
menambahkan metode kerja pada SOP yang 0 - Debu  Benang  Lem  Hotmelt 0%
seharusnya operator lakukan dalam pekerjaan. panjang  berlebih

Gambar 17. Proses sebelum dan sesudah hot
melt pada upper

Gambar 18. Jumlah Cacat Sebelum dan
Sesudah Improv pada line 7

Dimana defect sebelum diimplementasikanya
lean manufactur yaitu Total defect secara
keseluruhan di line 7 meliputi pengambilan data
dari cutting, cementing buffing, sewing, defect
debu dari 231 menjadi 43, Benang panjang dari
150 menjadi 10, Lem berlebih dari 102 menjadi
24, Hot melt dari 57 menjadi 0 unit sepatu.
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