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ABSTRAK 

 

Pertumbuhan industri manufaktur di Indonesia mendorong kebutuhan akan efisiensi 

produksi, terutama pada sektor industri otomotif dan komponen suku cadang. Peningkatan 

daya beli masyarakat dan tingginya permintaan terhadap kendaraan bermotor menjadikan 

komponen mesin seperti piston sebagai bagian vital dalam proses pembakaran dan 

performa kendaraan. Namun, salah satu tantangan utama yang dihadapi PT XYZ adalah 

tingginya downtime setting pada proses machining, khususnya pada mesin RPH Brother 

yang digunakan untuk proses rough pin hole. Hal ini berdampak langsung pada penurunan 

produktivitas, peningkatan biaya operasional, serta risiko keterlambatan pengiriman 

produk ke pelanggan. Oleh karena itu, penelitian ini dirumuskan untuk menjawab 

bagaimana upaya penurunan downtime setting dapat dilakukan melalui identifikasi faktor- 

faktor penyebab dan penerapan solusi yang tepat berbasis metode PDCA (Plan-Do-Check- 

Action), Fishbone Diagram, metode 4M+1E, dan 5W+1H. Faktor penyebab downtime 

setting dianalisis menggunakan pendekatan Fishbone dan 5W+1H, kemudian dirumuskan 

solusi pada lima faktor utama: Man, Machine, Method, Material, dan Environment. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa implementasi perbaikan seperti kalibrasi alat ukur, 

pembuatan working instruction, penggabungan tool dengan holder, dan pemisahan area 

setting berhasil menurunkan downtime setting sebesar 21,01%. Dengan demikian, metode 

PDCA terbukti efektif dalam upaya penurunan downtime setting mesin RPH Brother pada 

PT. XYZ. 

Kata kunci: PDCA, mesin, piston, fishbone diagram, 4M+1E, 5W+1H 
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ABSTRACT 

 

The growth of the manufacturing industry in Indonesia has driven the need for production 

efficiency, especially in the automotive sector and spare parts manufacturing. The increase 

in consumer purchasing power and the high demand for motor vehicles have made engine 

components such as pistons a vital part of the combustion process and vehicle performance. 

However, one of the main challenges faced by PT XYZ is the high downtime during the 

machining process, particularly on the RPH Brother machine used for rough pin hole 

operations. This condition directly impacts productivity, increases operational costs, and 

poses a risk of delayed product delivery to customers. Therefore, this research aims to 

answer how downtime setting can be reduced through the identification of root causes and 

the implementation of effective solutions using the PDCA (Plan-Do-Check-Action) method, 

Fishbone Diagram, the 4M+1E method, and the 5W+1H technique. The root causes of 

downtime were analyzed using the Fishbone and 5W+1H approaches, and solutions were 

formulated across five main factors: Man, Machine, Method, Material, and Environment. 

The results show that the implementation of improvements such as calibration of measuring 

instruments, development of working instructions, tool-holder integration, and separation 

of setting areas successfully reduced downtime by 21.01%. Thus, the PDCA method proved 

effective in reducing downtime on the RPH Brother machine at PT XYZ. 

 
Keywords: PDCA, machine, piston, fishbone diagram, 4M+1E, 5W+1H 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pertumbuhan industri manufaktur di Indonesia mendorong kebutuhan akan 

efisiensi produksi, terutama pada sektor otomotif dan komponen suku cadang. 

Peningkatan daya beli masyarakat dan tingginya permintaan terhadap kendaraan 

bermotor menjadikan komponen mesin seperti piston sebagai bagian vital dalam 

proses pembakaran dan performa kendaraan. PT XYZ sebagai perusahaan 

manufaktur komponen kendaraan memiliki peran penting dalam memenuhi 

kebutuhan pasar nasional maupun global. 

Namun, salah satu tantangan utama yang dihadapi PT XYZ adalah tingginya 

downtime setting pada proses machining, khususnya pada mesin RPH Brother yang 

digunakan untuk proses rough pin hole. Downtime setting yang lama, berkisar 

antara 30 menit hingga 1 jam setiap kali pergantian tool, menjadi penyumbang 

utama downtime setting pada lini produksi. Hal ini berdampak langsung pada 

penurunan produktivitas, peningkatan biaya operasional, serta risiko keterlambatan 

pengiriman produk ke pelanggan. 

Downtime merupakan suatu kondisi di mana proses produksi mengalami 

gangguan akibat kerusakan mesin, sehingga mengakibatkan terhentinya aktivitas 

produksi dan terjadinya pemborosan waktu karena proses tidak dapat berlangsung 

secara normal [1]. Sedangkan downtime setting mengacu pada jeda waktu dalam 

kegiatan produksi atau pemeliharaan, di mana mesin, peralatan, sistem, atau proses 

tidak beroperasi karena dilakukan proses penyesuaian atau pengaturan ulang 

(setting) [2]. 

Data downtime setting yang digunakan dalam penelitian ini dibatasi pada 

periode Januari hingga Juni 2024 karena rentang waktu tersebut merupakan masa 

aktif produksi yang terdokumentasi secara lengkap, serta mencerminkan kondisi 

aktual sebelum dan selama upaya perbaikan dilakukan. Berdasarkan data downtime 

setting pada tahun 2024 khususnya di bulan Januari sampai dengan Juni 2024, dapat 

dilihat bahwa mesin RPH Brother mencatat waktu downtime setting tertinggi 
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sebesar 2.073 menit atau setara 53% dari total downtime setting pada seluruh proses 

machining di lini tersebut. Data selengkapnya disajikan pada tabel berikut: 

Tabel 1. 1 Data Downtime Setting Bulan Januari - Juni 2024 
 

N 

o 

Nama 

Mesin 

Bulan (Menit)  

Avg 

 

% 
Kumul 

atif 
Jan Feb Mar Apr Mei Jun 

 

1 

Rph 

Rough 

Pin 
Hole 

 

1937 

 

1815 

 

2283 

 

1920 

 

2425 

 

2060 

 

2073 

 

53 

 

53 

 

2 

Cbc 

Center 

Bosh 

Cutting 

 

1880 

 

585 

 

865 

 

455 

 

165 

 

760 

 

785 

 

20 

 

73 

 

3 

Gbf 

Guide 

Bore 
Finish 

 

1210 

 

555 

 

340 

 

560 

 

435 

 

755 

 

643 

 

16 

 

89 

 

4 

Doh 

Drill 

Oil 

Hole 

 

310 

 

435 

 

495 

 

265 

 

200 

 

885 

 

432 

 

11 

 

100 

Total 5337 3390 3983 3200 3225 4460 3933 100 
 

 

Data diatas kemudian disusun dan ditampilkan dalam bentuk pareto chart 

guna mempermudah dalam melihat fokus utama dari permasalahan yang terjadi. 

Data dalam bentuk pareto chart dapat dilihat pada gambar 1.1 dibawah ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 1. 1 Pareto Chart 4 Proses Machining dengan Downtime Setting Terbesar 
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Melihat data permasalahan tersebut, diperlukan upaya sistematis yang 

berbasis data untuk mengidentifikasi akar penyebab tingginya downtime pada 

proses RPH di Mesin Brother dan merumuskan solusi perbaikan yang efektif. 

Penelitian ini bertujuan untuk menurunkan angka downtime setting pada mesin 

RPH Brother di PT XYZ dengan menggunakan metode PDCA (Plan-Do-Check- 

Action) serta alat bantu analisisnya seperti Fishbone Diagram, metode 4M+1E, dan 

5W+1H. 

Penggunaan metode PDCA (Plan-Do-Check-Action) dipilih karena 

pendekatan sistematis dan berbasis siklus untuk mendukung perbaikan 

berkelanjutan. Melalui tahapan perencanaan, pelaksanaan, evaluasi, dan tindakan 

perbaikan, PDCA membantu meminimalkan risiko gagalnya perbaikan, 

meningkatkan efisiensi, serta memastikan pengambilan keputusan yang didasarkan 

pada data dan analisis objektif. 

Dalam menerapkan metode PDCA, penggunaan Fishbone Diagram, metode 

4M+1E, dan metode 5W+1H menjadi langkah penting untuk memperkuat analisis 

dan penentuan akar penyebab masalah. Fishbone Diagram digunakan untuk 

memetakan berbagai kemungkinan penyebab masalah secara sistematis dan visual, 

sehingga memudahkan identifikasi akar masalah pada tahap perencanaan. Metode 

4M+1E, yang mencakup faktor Man, Machine, Method, Material, dan 

Environment, digunakan sebagai kerangka pengelompokan dalam Fishbone 

Diagram untuk memastikan seluruh aspek penting dalam proses dianalisis secara 

menyeluruh. Sementara itu, teknik 5W+1H (What, Why, Where, When, Who, How) 

membantu menggali informasi secara lebih mendalam dan menyusun pertanyaan 

kritis yang mendukung pemahaman masalah serta perencanaan solusi yang lebih 

tepat. Ketiga metode ini saling melengkapi dan memperkuat efektivitas penerapan 

PDCA, khususnya dalam tahap perencanaan dan evaluasi, sehingga menghasilkan 

perbaikan yang lebih terarah, sistematis, dan berkelanjutan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang akan dikaji dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 
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1. Apa saja faktor-faktor utama yang menyebabkan lamanya proses setting tool 

pada mesin RPH Brother?. 

2. Apa saja solusi perbaikan yang dapat diterapkan untuk menurunkan downtime 

setting pada mesin RPH Brother?. 

3. Apakah terjadi penurunan downtime setting RPH Brother setelah dilakukan 

perbaikan?. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor utama yang berkontribusi terhadap lamanya 

proses pergantian tool pada mesin RPH Brother dengan metode PDCA. 

2. Mendapatkan solusi perbaikan yang dapat diterapkan untuk menurunkan 

downtime setting pada mesin RPH Brother dengan metode 5W+1H. 

3. Mengetahui adanya penurunan waktu downtime setting RPH Brother. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini memberikan manfaat yang signifikan bagi PT. XYZ dengan 

menurunkan downtime setting pada mesin RPH Brother. Melalui studi kasus faktor 

penyebab serta penerapan solusi yang tepat, penelitian ini diharapkan mampu 

meningkatkan efisiensi waktu produksi, mengoptimalkan penggunaan mesin, serta 

menurunkan biaya operasional. Selain itu, hasil penelitian ini juga dapat dijadikan 

referensi bagi perusahaan manufaktur lainnya dalam mengelola dan meminimalkan 

waktu henti mesin, khususnya dalam proses setting, guna mendukung peningkatan 

produktivitas secara menyeluruh. 

1.5 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab dan 

solusi dalam upaya menurunkan downtime setting pada mesin RPH Brother di 

PT XYZ. 

2. Penelitian ini hanya berfokus pada masalah downtime setting pada proses RPH 

di mesin Brother, tidak mencakup masalah downtime setting proses yang lain. 
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3. Penelitian ini hanya berfokus pada permasalahan waktu setting pada mesin, tidak 

mencakup aspek perawatan mesin secara keseluruhan. 

4. Penelitian ini tidak membahas detail teknis terkait desain mesin atau spesifikasi 

komponen mesin RPH Brother secara mendalam. 

1.6 Metode Penelitian 

Metode yang digunakan untuk mengatasi masalah downtime setting pada 

mesin RPH Brother adalah dengan menerapkan metode PDCA-Eight Steps. Dalam 

proses ini, juga digunakan metode 4M + 1E, metode 5W + 1H serta Fishbone 

Diagram (diagram tulang ikan) untuk melakukan analisis permasalahannya. 

Pengumpulan data dilakukan secara sekunder dan primer melalui observasi 

langsung di lapangan, wawancara dengan penanggung jawab, pengambilan data 

operasional mesin, serta analisis mendalam terhadap hasil data yang diperoleh 

1.7 Sistematika Penulisan 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menguraikan gambaran umum mengenai landasan pemikiran 

dalam penulisan tugas akhir ini, yaitu meliputi latar belakang, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metode penulisan, dan 

sistematika penulisan tugas akhir. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menguraikan studi pustaka/literatur, sebagai acuan dalam 

melakukan pembahasan penelitian terhadap permasalahan yang berkaitan 

dengan pembahasan masalah pada penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menguraikan tentang metodologi yang digunakan penulis dalam 

melakukan penelitian, yaitu diagram alir penulisan serta metode penelitian 

untuk memecahkan akar masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
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Bab ini menguraikan tentang pengumpulan data yang ada untuk 

penyelesaian masalah penelitian serta perbaikan dan membahas hasil analisis 

yang dilakukan. 

BAB V PENUTUP 

Kesimpulan harus memberikan jawaban terhadap masalah dan tujuan 

yang telah ditetapkan dalam perancangan. Saran yang diberikan berupa 

rekomendasi perbaikan terhadap suatu kondisi berdasarkan hasil analisis yang 

telah dilakukan. 



 

BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai upaya penurunan 

downtime setting pada mesin Rough Pin Hole (RPH) Brother Seri Speedio S500X1 

di PT XYZ, dapat disimpulkan bahwa : 

1. Berdasarkan analisis dilapangan dengan menggunakan metode PDCA serta alat 

bantu berupa Fishbone Diagram dan 4M+1E berhasil mengidentifikasi faktor 

utama penyebab tingginya downtime setting, yaitu mesin (alat ukur tidak akurat), 

metode (label data ukur yang tidak disertakan dan setting ganti tool di line hanya 

tool saja), manusia (tidak semua manpower bisa setting alat), material (pull stud, 

tool, dan holder yang terpisah), dan lingkungan kerja (tempat setting bergantian 

dengan tool lain). 

2. Dengan metode analisis 5W+1H diperoleh upaya perbaikan untuk menurunkan 

donwtime setting RPH. Upaya perbaikan dilakukan dengan melakukan kalibrasi 

alat ukur, penyediaan tool siap pakai beserta label datanya, pembuatan working 

instruction, penggabungan tool dengan holder, serta pemisahan area setting 

rough pin hole dengan ring groove. 

3. Evaluasi hasil menunjukkan bahwa langkah-langkah yang dilakukan mampu 

menurunkan downtime setting sebesar 21,01%, dari 2065 menit pada bulan april 

2025 menjadi 1631 menit pada bulan mei 2025. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan, terdapat 

beberapa saran yang dapat dijadikan pertimbangan untuk di masa mendatang. 

1. Perlu dilakukan peningkatan kompetensi sumber daya manusia melalui pelatihan 

berkala mengenai prosedur setting tool dan pemahaman standar ukuran. Hal ini 

penting untuk mengurangi ketergantungan pada individu tertentu dan 

memastikan seluruh manpower mampu melakukan setting secara mandiri. 

 

 

 

 

41 



42 

 

 

 

 

2. Membuat sistem notifikasi atau reminder terkait jadwal kalibrasi alat ukur dan 

pemeriksaan tool secara berkala agar alat yang digunakan selalu dalam kondisi 

prima. 

3. Penting bagi manajemen untuk mendorong terciptanya budaya continuous 

improvement dengan menyediakan wadah komunikasi terbuka seperti forum 

diskusi rutin, kotak saran, atau sistem pelaporan digital yang memungkinkan 

operator dan teknisi menyampaikan ide perbaikan secara langsung. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Mesin CNC Brother Speedio S500X1 
 

Lampiran 2 Mesin CNC Brother Speedio S500X1 Saat Pintu Terbuka 
 



 

Lampiran 3 Rak Tempat Tool dan Chuck 
 


