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INTISARI

PT Mandiri Jogja Internasional merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
bidang industri kulit khususnya memproduksi tas selempang. Dalam pembuatan tas
terdiri dari beberapa proses, salah satunya yaito proses stiching. Pado bagian
stitching atan jahitan terdapat masalah yaitu hasil proses dari bagian stiefiimg tidak
sesuai dengan target vang sudah ditentukan. Hal tersebut mengakibatkan bagian
produksi tidak dapat memproduksi sesuai dengan target vang telah ditentukan pada
hari itw. Tujuan tugas akhir inl & menganalisis masalah cacat stirching
yang terjadi padnpmses prod ukan E-Glliﬂl untuk meminimalisimya.




ABSTRACT

PT Mandivi Jogfa Imtermasional is a company enzaged in the leather industry,
expecially in producing sling bags. In making bags. there are several processes,
one af which ix the stitching process. In the stitching section, there is o problem,
iy the resulty of the stitching process do oot match the predetermined targel.
In addition |, there i no data on compaonents that hove defects . making it difficult
Jor the production department fo check or control the parts thot have defects _
Observations were made at PT ogia Internasional for § week starting
e material observed was the stitching
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BABI1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perturmbuhan bisnis fashion di Indonesia pada saat ini semakin maju.

hal itu terbukti dengan bany i1 baru yang mengelola berbagai macam
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semakin tinggi persaingan
pasar terhadap indds% wrskala rumah tongga, Dengan
demikian kebutuhan akan faktor-faktor produksi yang dibutuhkan perusshaan
menjadi bertambah banyak. Untuk mengadakan kegiatan produksi tersebut
dibutuhkan fasifitas produksi sebagai penyediaan berbagai sumber dayn
{resowrces). Sumber daya yang dimaksud antara lain bahan baku (marerial),

tenaga kerja (marn), mesin 2 (machine) atau alot dan peralatan, modal (marer),



dan waktu. Semua fasifitas produksi it terkadang mempunyal kemampuan

kapasitas yang terbatas. Penggunaan fisilitas produksi yang tidak tepat akan
membuat perusshaan tidak dapat mencapai target produksinya dan terjadi
pemborosan biaya produksi yang akan merugikan. Perusshaan dituntut agar

penggunaan berbagai sumber daya dapat dilakokan secara optimal, sehingga

Pada tahun 2000 usaha ini sudah mengekspor produknya yang berupa
tas kulit ke Amerika Serikat. Di negara Jepang usaha imi juga mengekspor
asesoris kantor yang berbahan kulit. Pada tahun 2004 sampai sekarang usaha
ini mengekspor tas dan dompet kulit ke negara Australia. Pada tahun 2007
sampai sekarang mengekspor tas dan dompet kulit ke negara Amsterdam.
Sedangkan produk untuk di Indonesia, peresahoan ini mengeluarkan pramd



yang bemama * BUCINI * dan diperjualkan pada Shavwroem yang satu tempat
dengan pabrik di PT. Mandiri Jogja Internasional operasional pabrik terdini dari
kantor operasional, development produk, dan maerefoctere yang meliputi

warehowse, cutting, sewing. stifching, assembling, dan packing.

Proses stirching merupakan proses membentuk setik pada suatu bahan

yang dijahit dengan meng ang jahit, dengan tujuan merakit dan

£
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setiap komponen kembBill dan usulan tentand pencatatan bagian yang cacat.

Berdasarkan permasalahan  tersebut, untuk mencegah tegadinya
masalah pada bagian produksi khususnya dibagian srisching, perlu dilakukan
peninjauan ulang pada proses stitching dan menemukan pemecahan masalah

pads proses stitchimg poeda bagian tas, maks penulis mengambil judul



“Mengatasl Cacat Stitching Pada Proses Pembuatan Tas Selempang dl PT

MANDIRI JOGIA INTERNASIONAL . YOGYAKARTAL

B. Permasalahan
Berdnsarkan pengamatan selama magang ditemukan permasalahan,
yaitu lerdapat beberspa bagian dari tas selempang dari hasil proses stitching
peat dan benang putus. Dengan adanya
n masalah kelika

‘chune di PT Mandin

Facat stitching di PT Mandin

Jogja Internasional.

. Muanfaat Karya Akhir
Adapun beberapa manfaat dan profdem sofving karva akhir ini adalah

sehagai berikut ;



|. Perusahaan

Memberikan manfast bagi pihak guafity comral sebagai bahan
masukan yang bermuna terutama dalam menyelesaikan cacat jahitan pada

bagian tas selempang. Selain itu memudahkan dalam pembuatan data atau

]

.{; ik Jjﬁr:pm dgpat | n informasi untuk
p.?htlllldk“ ;‘:i-imdj v agai penambahan

Menambah pengetahuan dan khasanah keilmuon bagi penulis di
bidang tas, terutama dalam proses pembuatan tas selempang sast proses
stitching di perusahaan.



BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

A, Tas
1. Sejarah Tas

terbuat dar hahan kertas dan digunakan untuk menyimpan daun teh (di Cina
pada masa Dinasti Tang). Seperti yang dikatakan sebelumnya, bahwa
keheradaan tas sendiri telah mengalami berbagai macam perkembangan dan
inovasi. Pada masa kini, tas pun mengaismi berbagai macam tambahan
fungsi dengan model yang berbeda-beda. Cara pemakaiannya pun juga



makin banyak variasinya, seperti tas gendong, las selempang, tas pinggang,
dan lain sebagainya.

L, Pengertian Tas

Tas Kulit merupakan tempat penyimpanan, meletakkan dan

setik, yaitu :
a. Setik Jelujur
Setik jelujur dibuat/dibentuk dengan setiap kali menarik benang
yang ditusukkan ke dalam bahan dengan bantuan jarum. Setik jelujur

dapat dikerjokan dengan tangan atao mesin jahit.



b. Setik Rantai fChain Stitched)
Setik rantai mudah dilepas apabila setik paling wjung ditarik.
Bentuk setik vang terjadi pada permukaan hahan yang dijahit tidak
sama. Pada johit rantai, konstruksinya hanya terdin satu benang saja,

bentuk rantai. Jenis juhitan ini sangat

n tumit (fheed seams, karena lebih kuat

al @.qu i ; erjadi poda
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Crambar 2. Konstruksi Setik Kunei (Lock Stitched)
Sumber : Basuki (2013}

Konstruksi terdii  atas dua benang. benang atas
mengumpan jarum untuk menembus dan benang kedua terletak pada

spoolhobbin pada bagian bawahibed), Setiap jahitan dibentuk oleh



dua benang saling bertuut, apabila benang yang satu putus, maka
benang yang lain akan mudah dilepas. Adalah penting untuk
menyesuaikan tekanan pada benang yang akan dijahitkan.

2. Macam-macam Jahitan

a.  Closed Seam/Tight Seam

Biasa digunakan pada proses penjahitan komponan sepatu pada
bagian tumit sepatu bagian tepi sebelah dalam.
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e, Silked Seam

Dun komponen atau lebih yvang akan disambung, salah satu

menumpang diatas vang lain kemudian dijahit.
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Gambar 6. Lapped Seam
Sumber : Basuki (2013)

L;.}K.fg—;e* de enggunakan mesin
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it Mgt bed klinsus

Adalah bentuk variasi dari jahitan closed seam. digunakan pada
bahan yang tebal, Selembar pita dari bahan yang sejenis disisipkan
diantara dua komponen kemudian dijahit.



12

-nﬂ{:fut!:

Gambar 9. Open Seam
Sumber ; Basuki (201 3)

i Bunded Seam

Penggabungan antar komponen menggunakan lem dengan
pantas dan tekanan.
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J. Welded Seam

Gabungan dua atau lebih komponen vang cara penempelannya
adalahdengan menggunakan panas berfrekuensi linggi thigh frequensy

heat).

. Mesin Jahlt

Mesin jahit pada da jahit yang digunakan pada bagian jahit

Gambar 10. Flat Bed Sewing Machine
Sumber : Basuki (2013)

2. Post Bed Sewing Machine

Mesin jahit ini mempunyai area kerja yang menonjol ke atas (post),
sehingga dapat mempermudah mengikat dan menjahit pada bagian-bagian
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yang sempit dan tertutup (tersembunyi). Mesin jahit ini dioperasikan

dengan elektro motor.

m;ﬁwwj fl

. tiher - Basuki (2917

fang ke
[ 4 der, sehinggn
ihi | ; tertutup dan
JI‘E din iri
L+
¥ A x N

Gambar 12. Cylinder Arm Sewing Machine
Sumber : Basuki (2013)
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4. Mesin Jahit Zig-Zag
Mesin ini landasannya seperti mesin johit flat bed yang landasan
kerjanya datar, namun hasil jahitan yang dihasilkan mesin ini bentuknya

zig-zag. Mesin ini biasanya digunakan vniuk jahitan sambungan dengan

rille E-. |1.“, nm.ﬂurr ) esin ]Hhﬂ vang

v\

Wl u-.a
| i

nan pada jahitan, letepi jugn
tahan terhadap tankan pada saat proses penjahitan.
2. Elastis fefasticity)
Sifot elastis harus dimiliki oleh benang. Hal ini akan terlihat pada

saat proses lasting ataupun pada saat sepatu diperpunakan. Tetapi, terfalu
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elastis malahan tidak baik, karena akan dapat menimbulkan jarak yang
berbeda.

1. Appecrance

Penampilan dan johitan merupakan salah satn hal yang perlu

menginginkan hasil jahitan yang rapi,

7. Hargn

Apabiln menginginkan hasil jahitan yang bermuty baik, maka
ounakaniah benang vang bermutu tinggimemennhi standar. Oleh karena
itu faktor harga menjadi pertimbangan untuk memilih benang,
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E. Panduan Dalam Pengendallan Muta

Basuki (2014), menjelaskan bahwa kesalahan-kesalahon atou cacat

yang sering ditemui dalam proses merakit dan menjahit vaitu :

|. Posisi jahitan yang tidak tepat

d.

[N Karyawan belum menguasai spesifikasi teknis sepatu
3. Kualitas hasil jahitan rendah

Salah satu cacatkerusakan yang paling banyak ditemukan pada
bagian closing adalah kualitas jshitan yang rendah/tidak sesuai dengan
standar yang diterapkan. Hal ini disebabkan korena kerusakan kesalahan
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pada mesin jahit atau kurangnya pengetahuan tentang prosedur penyetelan
mesin jahit. Cacat-cacat jahitan, seperti : rusak. benang putus. jahitan tdak
ratn, kesalahan tankan benang (thread rension) umumnya disebabkan

karena faktor penyetelan mesin. Hasil jahitan vang rusak atau cacat dapat

disehabkan karena :

ram tulang ikan ini sering
juga disebut denm gt ; atau cause effect  dingram.
Penemunya adaksh seorang ilmuwan Jepang pada tahun 60-an bernama Dr,
Kaom Ishikawa, ilmwwan kelahiran 1915 di Tokye Jepang. Sehingga sering
Jjuga disebut diagram Ishikawa.

Dikatakan Diagram Fishbone | Tulang Ikan) karena memang berbentuk

mirip dengan tulang ikan vang moncong kepalanva menghodap ke kaman.
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Diagram ini akan menunjukkan sebuah dampak atou akibat dari seluruh
permasalahan, dengan berbagai penyebabnya. Efek atau akibat dituliskan
sebagai moncong kepala. Sedangkan tulang ikan diisi oleh sebab-sebab sesuai
dengan pendekutan permasalahan. Dikatokan disgram couse and effect (sebab
dan akibat) karena disgram tersebut menunjukkan hubungan antara sebab dan
akibat,

um Fiohbae |

and Effect (Sebab

AN Mengorganisasi

2. Membahas issue secara lengkap dan rapi.

f. Menghasilkan pemikiran baru,






BAB I
METODE KARYA AKHIR

A, Metode Pengumpulan Data

Metode pengambilan data untuk laporan karya akhir mi yaitu dengan

rigier nim.lpﬁ:m M ygng dipm
u_:iuﬁ“im:dg‘lhh_i;l‘ruluu
?’

dilakukan dengan cara wawaneara atau dialog secara langsung dengan
karyawan perusahaan yang berkaitan dengan obyek yong sedang
diamati, dan mengetahui tentong permasalzhan  vang  diajukan.

Wawaneara dilakukan dengan beberapa karyawan di PT Mandiri Jogja
Internasional pada hagian produksi.

21
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¢. Praktik Kerja Langsung
Praktik kega langsung vang dilakukan yaitu  dengan
melaksanakan praktik kerja lapangan, mengikuti alur proses produks,
don kegistan vang ada di PT Mandiri Jogja Internasional. Pada waktu

pelaksannan magang ada beberapa daftar perfanyasn yang akan

KN‘,

et
u"‘mdedm‘
A

B. Wakiu dan Tempal
1. Lokasi Pelaksanaan Magang
Kegintan magang dilaksanakan di PT Mandiri Jogja Internasional
beralamat di Desa Klodangan RT 02 / RW 26, Berbah, Daerah Istimewa

Yogyakarta 53151,



23

2. Waktu Pelaksanaan Magang
Kegiatan magang dilaksanakan pada 01 Maret 2022 - 29 Apnl
2022 Adapun surat keterangan magang terlampir. Waktu pelaksanaan

magang mengikuti jadwal perusahaan dari han Senin - Jumat pada pagi

sampai sore hari.

sai,q.nn % ’ﬁanﬁﬁ.]ogﬁ |!'JTf
fideni bllerd‘ ml

615

Lstirahat 12.00 - 12.30

Jom’at 07.30 - 1530

Lstirahat 1130 - 12,30




24

5. Pelaksanaan Pengamatan
Kegiatan pelaksanaan pengamatan dilakukan di PT Mandiri Jogja
Internasional, kegiatan pelaksansan pengamatan ini berlangsung selama 2
bulan pada tanggal 01 Maret 2022 - 29 April 2022, hari kerja dari hari Senin

— Jumat,

C. Mater Tugas Akhir

UMUSAN }
'

| PENGUMPULANDATA |
v
| PENGOLAHANDATA |
v
| ANALISIS DAN KESIMPULAN |

Gambar 14. Diggram Alir Penyelesaian Tugas Akhir
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I. Magang
Kegiatan magang telah diloksanskan di PT Mandin Jogja
Internasional yang bernlamat di Desa Klodangan Rt 02 / RW 26, Berhah,
Daerah Istimewa Yogyakarta 53151 pada tanggal 01 Maret sampai dengan

29 April.

_-ak

£ <
jan: it ﬂ;ltuﬂluh?p:m g
setelah dilakd Hah yang ada pada proses

stitching saat prodeks: berlangsung. “Penpumpulan data diperoleh dan

wawaneara lerhadap karvawan otsu staf dan dokumentasi melalui
pengambilan gambar maupun data yang dipercleh dan perusahaan.
5. Pengambilan Data
Pengolahan data merupakan data yang diperoleh baik dan

perusahaan maupun dan pengamatan observasi dan wawancara kemudian
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diolah untuk menentukan sumber dari permasalahan. Data yvang mendukung
dengan permasalahan diambil kemudian diolah untuk digunakan sebagai

. Analisis

15&1%&.:“ -.ltuﬂsm fix
N ‘\ *
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