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INTISARI

PT Daimotu Industry Indonesia merupakan perusahasn vang bergerak di bidang
alas kaki khususnya sandal yang berlokasi di Pasuruan, Jawa Timur. Salsh satu
sandal yang diproduksi di PT Daimatu Industry Indonesia adalah sandal pria
model EW-9026. Proses produksi di PT Daimatu Industry Indonesin dapat
dilakukan secara manual don mengpunokan bantuon mesin. Dalam  proses
produksi terutama pada bagian hosed (sewing) ditemukan sebuah masalah yaitn
kesalahon proses marking batas lem pada bagin dalam upper. Tujuan dar
penulisan Tugas Akhir im adalah untuk mencari solusi dalam menyelesatkan
permasalahan kesalohan proses marking botas lem dalam produksi. Materi yang
dhamati meliputi proses produksi terntama di bagian fosen (sewdng) dan wrutan
kerja vang digunnkan dalam produksi di PT Damani Industry Indonesia. Metode
vang digunakon vailu metode analisis berdasarkan pengumpulan dats melalul
observasi, wawaneara, dan dokumentasi. Berdasarkan analisis tersebut, diketobui
silah satu faktor niwma yang mempengaruli kesalahan proses saeking batas lem
waitu wrutan proses kerja yang ldak efisien. mendabolukan penjohitan gesper
doripsda markimg batas lem sehingga menyvebabkan medin moarking tidak
menempel dengan sempuma koarena terganjal gesper. Solust untuk permasalahan
i adalah dengan penyosunan ulang unian proses kerja yvang merupakan salah
satu bentuk SOP. Penyusuman ulang pada urutan proses kerja di bagian hosed
(sewing) yaitu dengan mendabulukan proses macking, kemudian dilanjutkan
penfabitan gesper. Informasi tersebut dilwrapkan biss menjadi pedoman yang
tepal untuk mencegah kesulahan proses sarking batis lem pada bagian dalam
Hpper.

Kata kunei: marking, uritan kerja, SOP, proses kega

Xii



ABSTRACT

T Daimatte fedustry Indonesio s o compamy that produces footwear. especially
sandals, located in Paswruoe, Eaxt Java. One of the sandols produced by PT
Deremarens fncdustry Tndonesia @5 the EW-NI26 mode! for men. The prodiction
process af PT Dafmaty Fedusiey Indonesfe con be done manmafly or josing
machines. In e production process, especially in the hosel (sewing) sectfon,
prrotdem wax foumd in ihe process of marking the wdhesive boundary on the (nside
af the upper part. The purpase of thiv finad profect s fo find @ solution to solve the
problem of the marking adhesive boundary process tn production. The material
ebserved includes the production process, expecially in thichosel (sewing) section,
aied the work sequence used fn production af PT Daimat Indusery fndonesia. The
method wsed iy an analysly method based om datn collection throsgh observation,
fnterviews, amd documentation. Based on the analysis, (8 5 keown that one of the
mialn faciors that influcnce the error in the marking adhesive boundary process is
an inefficient work process sequence, priovitizing the zipper stitching process over
the marking adhesive boundary process, causing the marking modfa ned vo stck
perfectly due to the zipper obstricfion. The solution to this problen is 1o
rearrange. the work process  seguenpce, which iy one form of SOP. The
vearrangement of e work segeence dn the hosel fsewing) sectlon s by
prioviiizing the marking process, then contfniing with the sipper stitching. This
informarion & expecied o b an appropriate guide o prevert errors in the
marking adfesive bowndary process on the {nslde of the upper part.

Keyvwords: marking, work order, SOP. work process

i



BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

PT Daimatu Industry Indonesia adalah perusahasn yang bergerak di
bidang pembuatan alas kaki untuk dipasarkan secarn lokal maupun dickspor.
Perusahaan ini beralamatkan di Jalan Desa Winong, Gempol 671355 Pasuruan,
Jawa Timur, Sebagan besar hasil produksi di PT Damatu Industry Indonesia
merupakan pesanan fveer dari negara Jepang, seperti sandal merek “ Edwin™.
Dan beberapa mode! sandal Edwin ini, vang diproduksi oleh PT Daimatu
lndustry Indonesia adalah model sandal EW-0026. Sandal ini merupakan
sandal musim panaes vang memiliki beberapa keunggulan, seperti botfem yang
sangat empuk don nyaman sesuai dengan anntomi kaki manusin ketika
digunakan berjalan, hal ind sesuai dengan kebiasann masyarakat di negara
Jepang yang soka berjalan kaki. Selsin i, keunggulan lain dari sondal ani
adaloh memiliki upper yang memiliki gesper (breekle), hal ini memungkinkan
wpper sandal untuk dimtur sesuni febar koki penggunanya. Gambar |1

merupakan salah satu contol dari sandal EW-9026 warna navi:



%]

Gambar |, Sandal EW-9026

Sumber: PT Dammatu Industry Indonesia (2022

Unmik sandal yang okan diproduksi secarn massal terlebih dahulu
akan dibuatkan ssmpel produk tersebut. Pembuatan sompel di PT Daimatu
[ndustry Indonesia dimular dan pembuatan desion yang telal dibenkan oleh
higper disena dengan spesifikasi produk vang diharapkan oleh biyer. Tahap
pentama yang dilakukan yvaitu adslah pemilihan bahan vang sesuni dengan
spesifikasi produk tersebut. Langkal selanjuinya adalah pembuatan pola,
dalam pembuntan pola di PT Duimatu Industry Indonesin scbagian sudah
menggunakan  aplikasi  seperti corel drow  dan sebagian  lagi  masih
menpgunakan cara manual. Kemudian sételah selesai pembuatan pola lanjut
ke tmhap pemotongan bahan dan dilanjutkon dengan proses penjahitan yang
terletak pods bagian hosei (sewing) dan perakitan sandal vong terletak pada
bagion assembiing. Tohop selanjumya yaitu proses perakilan antara upper
dengan bortoen dan proses temkhir adalah proses fimisfring. Terakhir, sampel
akan dikirim kepada buper menppunakan ekspedisi. Ketika sampel sudah
sesum dengan keinginan buyer, maka akan dilakukan perdhitungan HPP atao
Harga Pokok Pemjualon lalu dibustkan specshest dan perintah kerja untik

persiapan produksi.



Specsheer berisi informasi bahan dan aksesorls yang akan digunakan
dolam suntu produk sebagai pedoman proses produbksi. Sedangkan perintah
kera berisi urutan kerja vang akan dilakukan pada setiap bagian. Specsheet
dan perintah kerja harus benar dan dapat dipahami oleh pelaksana karena
digunakan untuk pedoman produksi.

Dart hasil pengamatan yvang telah dilakukan di PT Daimatu Industry
[ndonesia, ditemukion permasalahan pada  bagian  pro-essembiimg  yailu
kesalahan marking batas lem yvang dapat mengakibatkan hosil jadi sandal
model EW-2026 tidak sesuni standar. Seperti ketika marking terlalu ke atas,
akan menyvebabkan over coment atau lem berlebsh yang terlibat pada bagman
datam upper. Sedangkan, saat batas lem terlalu ke bawah, akan menyvebabkan
apen bonding atan upper Udak merekat dengan kuat pada ssat dipasang pada
micleale, Jika terjadi  kesaloban marking batas lem, okan  dilakukan
pembongkoran sandal don pengulangan kerja atou rewerk. Kondisi tersebut
menyebabkan proses produksi menjadi terbambat den membuat  wakiu
produksi menjadi lebiby lama.

Berdasarkan latar belakang vang telah divraikan, maka ditakukan
analisis punn menemukan solusi dari permasalahan yang ditemukan pada
proses pra-assembling sandal model EW-9026 dan disusun dalam Tugas
Akhir dengan judul “Pemytisunan Ulang Prosediur Kevja Untuk Mencéegah
Kesalahan Marking Batas Lem Pada Sandal Artthel EW-9026 di PT Daimatu

Industry Indonesia Paxaraoan Jawea Timur”,



Permasalahan

Berdasarkan hosil darn pengamatan di PT Daimatu  Industry  Indonesia
ditemukan permasalahan pads bagian komponen upper vailn kesalahan
proses migrking batas lem. Kareno permasalahsn pada proses tersebut maka
harus ada pengulangan kera (reword) atou perbaikon pada sandal yang

mengakibatkan wakiu untuk proses produksi menjadi semakin lama.

Tujunan Karya Akhir
Berdasarkan permasalahan yang terjadi dalam proses produksi sandal
model EW-2026 di PT Daimatu Industry Indonesia, tjuan dari penulisan
karya akhir adalah sebagai berikut:
. Mengidemifikasi penyebab permasalahian pada sandal model EW-9026 di
PT Daimatu Industry Indonesia.
2. Mendapatkan ide solusi untuk mencegah pengulangan kerja atau rework
pada proses pra-gvsembling sandal model EW-9026 di PT Daimatu

Industry Indonesia.



. Manfast Karva Akhir

Manfaat vang diharapkan dar penyusunan Karya akhir ini adalah sebagai

benkut:

]

Bagi Pemilis

Sebagni bahan untuk mempelajari lebibh dalam tentang proses produksi
terutama proses produksi sandal model EW-9026 di PT Daimatu Industry
Indonesia

Bagi Pembaca

Dapat menjadikan laporan karya akhir ini sebapai pedoman atau sebigai
penambah pengetabuan untuk melakukan penelitian tentang perakitan
upper yang febih fanjut.

Bagi Perusahoan

Mendepatkan saran siou masukun tentang ide solusi unfuk bisa membuaat
produk perusahaan yang utamanya adalah produk sandal model EW-
9026 menjudi lebih baik lagi secara kualitas.

Bagi Institusi

Karya akhir ini dihorapkan dapal memberikan kontnbusi serta informasi
sebapni bahan rujukan temang permasalalian perakitan upper yang
bertujuan untuk pengembangan ilmu pengetahuan lebih lanjut sehingga
dopat  dijadikan  penambah  referensi  kepustakaan  bagi  mahasiswa
Politeknik ATK  Yogyakarta khususnya program  studi  Teknologi

Pengolahan Produk Kulit.
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BARII
TINJAUAN PUSTAKA

Sandal

Pengertian sandal menurut Basuki (2014) adalah alas kaki yang
bentuknyva terbuka yang terdini atas bagian alas yang melindungi telapak kaki
dan tali-tali vang memegang kaki. Sondal dibuar dari kolit binatang yang
tersamak dan diberi wama yang sangat indah. Bagian bawahnya berlapis
dibuat dari Kulit sapi atou kulit lninnya don dijahit dengan benang. Sedanghan,
penafsiran sandal menurut William dan Rossi (1994 adalah salah satu bentuk
dinri sepatu tertua yang diketahui berupa lempengan kulit yang melekat pada
koki dengan seutas tali. Pada saat itu setiop sepatu yang terbuka dan terdin
ntas komponen yvang dekorstif atau wli vang berfungsi sebapai alas kaki
disebut sandal,

Sandal merupakan suetu produk sty barang  yiang terdin  atas
bebernpa bagian yang dirakit menjodi sat. Menurut Boasuki (2013), sandal
dibagt menjadi 2 menurut letak dan tata carn pengerjsannya, vaitu bagian atas
sandal {upper) dan bagian bawah sandal | fottom)

L. Upper
Bagian otas sandal (upper) merupakan kKomponen sandal  vang
menyelimuti bagion atas kaki. Pada bagian upper pada umumnya terdiri
atas beberapa komponen vang dirakst menjadi sato. Sesuni dengan
posisinya, bahan yang cocok digunakan untuk bagian upper mempunyi

spesifikosi kuat dan fleksibel seperti jenis kulit imitasi Birko-Flor.



2. Bodtom
Bagian bawah sandal merupakan bagian sundal yang melindung kaki
dan menjadi alas dari telapak kaki vang bersenhan langsung dengan
tanah. Bagian ini mempakan komponen dan sandal yang mendapat
tekanan dari berat tubuh, sehingga bahon yang digunakan untuk bagian
botfom mempunyai spesifikasi tebal, kuat, lemur, anti selip, dan nyaman
digunakan, Bagian boftom pada umumnya terdint atas (nsole, midvole,
dan cutsede. Gambar 2 berikut merupakan pembagian upper dan bosiom

pada sandal model EW-9026:

TRSEGTTOM

Gambar 2. Pembagion Upper dan Bottom pada Sendal EW-9024

Bahan untuk Upper

Hampir selurub upper pada alas kaki terbuat dari baban kulit sap
mentah (il groswn cattle hide), tetapi selain it jugn terbuat dari kulit celf,
domba atu kombing, dan babi (Boasuki, 2014). Kulit dari catle hide

mempunysl ukuran yang cukup luss (whole Ride), umumoys dipotong



menjadi 2 bagian sepanjang s punggung atau biasa disebut dengan side.

Umniumnyns lembaran kulit whede hide dapat diproses menjadi:

I. Side, merupakan kulit whale hide yang dipotong menjadi 2 bugian.

2. Split, merapakan kulit pada bagian bawah (duaging) dari fide yang dibelah
menjadi 2 bagian.

3. Swedle split, merupakan kulit spliv yang telah diproses penyamakan kulit
sampal finish (leavher), yang permukaannya seperti beludro (mempunyai
bulu halus yang lembut).

4. Nubnuck, merupakan kulit yang telah digosok dan disikat pada bagian
permukaan (grain)

5. PU Coared Splir, merupakan kulit spdiy vang telah dilapisi permukaannya
dengan balian pohurethane, yang memiliki ketebalan £ 0,15 mm.

Kulit yang dimiliki kambing atag domba dan calf maupun babi,
wmumnya berbentuk 1 lembar uh dikarenakon memiliki loas yang kecil,
Agar skurat dan teliti, pengukuran luas kulit dissrnkan menggunakan mesin
pengukur luss kulit dikerenakan bemuk kulit (side dan shin) vang tidak
beraturan. Sistem uburan luas kulit dalam perdagangan dunia pada umomnya
mengpunakan squeee feet vang binsa disingkat Sq.Fu
. Macam-macam matenal ugper

Berikut di halaman berikutnya adalah tabel | dan tabel 2 yang berisi
berbagal macam material wpper vang sering dipakai dalam industri alas

knki:



Tabel 1. Jenis Muterial Upper Leather

No Upper Leather Tebal {mim})
1. | OGL (Classie Crarment Leather) 0.90- 1,10
2. | Garment Leather 1.20 - 1,40
3. | Full Grain Leather 1,00 - 120

1,20 - 1,40
1.40 — 1,60
4. | PU Coared Suede Spliy 1.20- 140
1,40 — 1,60
5. | Swede Spiis 1,20 — 1,40
1,40 — 1 .60
6. | Nubeek Leather 1,20 — 1,40
1,40 — 1,60
7. | Embossed Leather/Artifical Grain Side 120 -1.40
1,40 - 1,60
8. | Suede Pig Skin 1,00 — 1,70
1,70 - 1,40

Sumber: Basuki (2014}



Tabel 2. Jenis Bahun Non Kulit untuk Alas Kaki

No | Upper Material Non Leather | Tebal {mm) Kelerangan
I. | PU Coated o Texrife 0.60 - 1,30 Tonge/ Quarters
2. | Fullskin Syntheric Suede LID- 130 | Shee Upper
3. | Baecksan Synthetic Suede 0.90 - 1,10 Trimming
4. | PPC Coated on Texile 0590 — 1,10 Trimming
5. | Nvlex (Regular of Heav) - Cuicirter/ Tongie
Lining
6. | Terry Cloth/Visa Pile - Oicirier Lining/Sock
7. | Cosmopoliten - Vamg Lining
8. | Nylon/Polyesier - Vitrmge Linfing
9. | PolypagHI Superpag - Shere Uppeer
10. | Seil Cloth 12, O - Shere Uipper-
Vileanized
11, | Later FocumyNeopanio 4,00 - 6,00 Sowcks

Sumbser: Basuki (2014)



C. Perakitan Upper
Perakitan menurut Kamus besar Bahasa Indonesia (KBBIY adalah
proses menyusun utau menggabungkan beberapa komponen atin bagian,
Perakitan spper adalall proses yang meliputi pengeleman, pelipatan, serta
penjahitan (N_A. Christianto, 2010). Jadi, perakitan spper adalah menyusun
atag menggeabungkan antar komponen agar menjodi satu kesatuan wpper yong
utuh. Pada material dan model terentu, dilakukan perfakuan khusus seperti:
I. Penyesetan Lipper
Penyesetan merupakan proses mengurangi atsu menipiskan ketebalan
wpper pada bagion tertentu. Tujuan penyesetan yaitu untuk memudahkan
proses pelipatan, penvambungan, perakiinn, dan penjahitan. Penvesetan
menunst cara pengerjaannya dibagi menjadi 2, penyesetan manual dan
penyesetan mengrunakan mesin.
2. Pemasangan Gesper
Gesper atau buckle menurut KBBI berfungsi untuk menghubungkan
(mengikatkan) wjung kot pingeang dan sebagainya. Gesper atay buckle
berfungsi untuk mengikat tali dan sekaligus dapat sebagai akseson atau
variasi alau hiasan (Amrizal ef af, 2020). Pemasangan gesper alau buekle
pada upper menggunakan compiier stitching. Compuier stitching adalah
mesin jahit yang pengoperasinnnya dibantu oleh kontrol elektronik.
1. Pembersihan Upper
Permbersihan  pads  wpper  melipuli pemotongan  sisa-sisa  benang

menggunakan gunting stay alat potong lamnys vang berujusn uniuk



menambah nilai estetika. Dalam proses ini juga dilakukan pengecekan
dan penyortiran pada upper. sehingga upper vang tidok sesuai standar
ukan diperbaiki,

4. Marking Batas Lem
Marking pada batas lem merupakon proses pemberian tanda pada upper
vang bertujuan untuk memudahkan proses pengeleman sul asvembling.
Prases ini membutuhkan mal atau pola untuk membanty pemberian tanda
pada tpper.

5. Perakitan In dan Che Upper
Satu pasang wpper pada sandal terdini atas kanon dan kirl dan masing
masing mempunyai bagian fe dan our, Perakitan upper dilakukan dengan
cira memasukkan sabuk yasg merupakan bagian i ke bagion upper vang

memiliki pesper pada bagian e,

D. Cacat
Cocat adalah kekurnngan yang menyebabkon nilai atau kualitasnya
kurang baik atou kurang sempuma. Menurt Basuki (2015), cacat dibagi
menjadi dun yaitu ;
L. Mafjor Defecy (Cacat Berat)
Major Defect ndalah cacat yang terjadi selama proses produksi, karena
tidak sesuad dengan bahan vang digunokan atau jelek pengerjoannya,

sehingpa ditolak wakiu penyerahan barang (finivhed product).



2. Minor Defect (Cacat Ringan)
Minar Defect adalah cacat yang tidak akan mempengaruhi bentuk dori
penampilan sepatu atau sandal. Adanya penyimpangan yang keeil dari
produk, masih dapat ditersima dan diperbaiki dalom proses produksi.
Salah satu cocat yang sda di dalam proses produksi sandal adalah
pemberian manking batas lem pada wpper yang akan mengakibatkan ever
cement dan open bonding saat upper dirakit dengan midsole. Over cement
merupakan tipe cacat berupa pengolesan lem yang terlalu melebihi batas.
Open bonding merupakan tpe cacat berupa tidak rekatnya bagian orsole

dengan upper sepatu (Ermi dan Luh, 2016).

. Rework

Rework adoloh proses pengerjaan ulang yang dopoat terjadi dalam
pelaksannan produksi. Menurut Andi, dkk (2005), rework adolah suatu
pekerjaan ulang yang diskibatkan karena kesalohan-kesalahan don suatu
proyek konstruksi. Tidak memperhatikan koalites dari provek vang sedang
dikerfakan dalam suatu proyek merupakan salah satu penyebab dan reword,
Produk wvang tidok sesuai standar merupakon hasil yang sering terjadi

perbatkan atau rework.



Faktor yang menyebabkan reword adalah sebagm beribut:

1. Faktor yang berkaitan dengan dessin dan dokumentasi
Desain merupakan salah s penyebab terjadinys  kesalaban vang
berujung pada rewerk. Kesalohan desain bisa terjadi jika desainer
memvisualkan sustu kondisi dari desain tidok  sesuni dengan  yang
direncanakan sebelumnya, vang pade akhimya visualisasi it telah
diturunkan ke lapangan dan dikerjokan kemudian menimbulkan masalah
baru yang berujung rewrk.

2. Faktor yang berkaitan dengan manajerial
Kurangnya kontrol oleh pengawas dalam pengerjoan menyebabkan hasil
yung dilakukan kurang sesuai dengan rencana. Jadwal yang terlalu padat
ddalah penyebab dusar terjadinya kesalaban dalam hasil pekerjaan,
Pelaksannan yang terburi-buru mengakibatkan hasil tidok maksimal dan
dapat mengakibatkan reword,

3. Faktor yang berkaitan dengan sumber daya
Sumber daya manusia merupakan salah saty faktor yang berpengaruh
dalam pelaksanaan pekerjann, di sini manusia berfugas menjadi operator,
Operator tidak berpengalaman, kurangnyn pengetahuan, bekerjo tidak
sesudi prosedur, kurongnya guality comrol, dan tidak  memadainya
teknologi dapat menyebabkan hasil produksi yang tidak maksimal vang

pada akhirnya akan menimbulkan cework.



F. Standard Operating Procedire (SOP)
Stamdoard Operating  Pocedure (SOP) merupakoan sustn perangkat lunak
pengatur, vang mengatur tahapan suatu proses kerju atau prosedur kerja
tertentu (Budiharjo, 2014). Prosedur kerja yang bersifat tetap, terus-menerus,
dan tidak berubah, kemudian prosedur kerja tersebul dibakukan sebagai
dokumen tertulis yang menjadi standar bagi pelaksana prosedur kerjo vaitu
SOP (Swdard Operating Procedure). Pencrapan SOP yang  dilakukan
dengan konsisten dan baik, akan dipastikan proses kerja akan efisien,
sistematis, dan terkelola dengan baik. Gambar 3 dan gambar 4 berikut
merupakan  contoh S0P vang  berist  pengguenaan, persiapan, dan

pengoperasion alat vaitu mikroskop dan kamera:

FTAVE .
|_m‘ ATAMIAND BFERATHG PROCEDURE (500} |

B, PERGOLINAAN
Wemeinn dim menguiur konkymines peda nglod kb
{Vaid, Arsdbar, Matenal, denlmndpr)

B, FERSIAPAMN PENGOFERACSIAN

L Pasang step kenmEke

Z. Poaer O pada bagan b= lzkang mecnmenpe

B OIN-Kan Riritik e pu,

4, Arur gencahayaar seTodl menun|dv angka 3.

5, Agur prmbesaran yang skan dgunsisn

. Tampatkan bahan yang akan diukur sada “gass side” des
terrgatiien pads "4 peciman realder®,

7. Agar benda yong oo diukur tepat posisinga, atur ¥ anls
SLage Dan 'F-ass Stage.

B, ®iur focs seeakbu maliat pads “eye prece”,

B Brur posisl skale yang atle padd "epe plece™ fepst pada
sagan parg skan digkor

| msman [ intaniinma e
[ ETOL .l 1i2
| Dt | BCHANAGER ;

Gambar 3, Contoh SOP

Sumber: Budiharjo {2014)
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1. Masukkan Film padi Canera
Z. Pazang stop kontak peda controd bou,
1. Whadicalor menyak pade angka sesunl dengan kecepatan
fitm yeng cpaia.
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2. Purar “ocular finder” sampst fehhet kedsk yerg terd ri atas
2 {duajgars parllel

5. Tekan tombaol EXP untuc pergsmbitan Tob,

Gumbar 4, Contoh SOP

Sumbser: Budiharjo {2014)

G. Dingram Fishbone
Dingram (Eshbone (disgram tulang ikan) bisa discbul dengan diagram sehab
akibat. Instrumen ini dikembangkan perdana pada tahun 1950 oleh seorang
ahli kunlitas Jepang, Kaoru Ishikawa. Diagram fishbone dimantastkan dalam
merekognisi dan menganalisis suntu metode atau fenomena dan menemukan
kemungkinon pemicu suatu persoalon stau fenomens vang terjadic Diagram
ini bergunn untuk memisahkan penvebab dar fenomena, menitikberatkan
perhatian kepada hal-hal yang refevan. dan dopat diterapkan pada setiap
fenomens. Gambar 5 pada halaman selanjumya adalah contoh diagram

fishbone:



Cause
Materials  Methods

==

Effect

—

Manpower  Machinery

Gambiar 5, Diagram Fishbone

Sumber: Jay Heazer dan Barry Render (2014)



BAB 11T
MATERI DAN METODE

A, Materi Pelaksanaan Karva Akhir
Muteri yang menjadi objek karya akhir ini adalah sandal model EW-9026 di
PT Doimatu Industry Indonesia yang terdapat cacat berupa over cement dan
open bonding yang dinkibatkan oleh kesalohon marking batms  lem. Materi
vang diamati adalah proses produksi sandal model EW-9026 terutama pada
proses markimg batas lem. Pengamatan meliputi proses kerja dan SOP yang

digunakan dalam bekerja.

B. Metode Pengambilan Data
Metode yang  digunakan  dalam  penpambilan data  pads  saat
pelaksanuan prakuik kerja industri dan penyusunan karya skhir adalah sebagad
berikut:
. Pengumpulan Dats Primer
Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung dori
sumber yang melaln metode-metode berikut:
A Observasi (Pengamatan)
Menurut Rivanto (2000} observasi menapakan metode penguimpulan

data vang menggunakan pengamalan secara langsung maspun tidak
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langsung. Observasi bertujuan untuk mengetahu secam langsung
objek vang diamati dengan cara mencatal secam sistematis sehingga
memperoleh data yang skurat. Objek vang diamati dalam hal ini
adalah  proses pra-assesibiing  pads sandal model EW-9026.
Penpnmatan  yang dilakukon khususnya pada temuon kesalahan
migrking batas lem vang mengakibatkan defect berupa over coemenied
dan open bonding.

Wawancara (Faserview)

Metode wowancarn yang dilaksanakan melalud sesi tanya jawab dan
diskusi guna mengetahin informasi lebih lanjut tentang proses pra-
axsembling sandal model EW-9026 kepada narasumber. Narasumber
vang dimaksud antara lan operator produksi, kepala bagian hosel
(jahit}, kepala bagion avsemiefing. dan monajer produksi.
Dokumentasi

Metode dokumentasi yaitu suatu metode pengumpuolan data yong
dilakukan dengan cora mengambil gambar berdasarkon fukia fisik di
lapangan vang diangeap penting dan mepdukung, khususnya pada

proses produksi sandal model EW-9026.

Penpumpulon Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari berbagai literatur

vang digunakan sebagnai dasar teon dalam proses penyelesaian masalah

defect sandal berupa over cement dan open bonding vang dinkibatkan

oleh kesalahan proses marking batas lem, Dalam hal im datm vang



didapat selain dart perusahaan yakni stodi pustake. Studi pustaka
bertujuan  untuk  mencar:  dosar-dasar teori  pada  literatur yang
berhubungan dengan objek dan permasalahan yang akan diamati. Data
vang didspat dalam bentuk sodoh jadi atwu bisa disebut juga literatur

yaung sudah dibuat oleh perusahaan lain sebagai pembanding,

C. Wakiu dan Tempat Pelaksanaan Karya Akhir

Masa pelaksanann prakiik kerja industn dan pengambilan data sesum dengan

jedwal magang Politeknik ATK Yogyakarta vaitu:

Waktu = 5 Desember 2022 — 31 Mei 2023

Tempat  : PT Daimatu Industry Indonesia

Tulan Desa Winong, Gempol, Kabupaten Pasuruan, Provins Jawa

Timur, Indonesia.

Tahapan Proses Penvelesalan Masalah

Berikut merupakan tahapan penvelesaion masalah dalam  proses

pembuatan sendal model EW-9026:

Identifikasi Masalah

Permasalahan ditemukan ketika kegiaton magang yvang dilaksanakan di
PT Daimaty Industey Indonesiz khususnya pada proses pra-assembling.
Identifikasi masalah bertujuan guna mengetabui pelbagai masalah pada

proses produksi. Proses identifikusi merupakan upays yang difakukan



i

21

untuk mengerucutkan masalah vang akan dilakukan anolisis lebih dalam
funa mengetahui akor penyvebab dari permasalahan tersebut.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan mulai dar dota jumlah produksi. kepasitas
produksi per hari, serta data pendukung lninnya yang berkaiton dengan
proses  pro-assembling  pada  sandal  model EW-9026. Proses
pengumpulan  data i menggennkan metode observasi, wawancara,
dokumentasi dan studi pustaka.

Analisis Data

Data yang telah terkumpul dilakukan analisis menggunakan
metode deskriptif puna menpetahui fencmenn yang sering muncul pada
shal proses pra-assembling sandal model EW-2026 di PT Daimatu
Industry Indonesia. Menurut Sugivono (2009), metode deskriptil adalah
metode yung digunakan untuk menggambarkan atau menganalisis sustu
hasil penelitian tetap tidak digunakon untuk membunt kesimpulan yong
Juas,

Analisis data dilakukan mengrunakan alat bantu disgram canse
and effect (flshbone diogram). Disgram fichbone adalah diagram yang
menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat. Berdasarkan dengan
pengendalian  proses  statistikal, diagrom  ini digunakan  untuk
menunjukkan faktor penyebab (sebab) dan karaktenstik kualites (akibat)

yang disebabkon oleh faktor penyvebab itu seéndiri.
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4. Penvelesaian masalah
Proses penyelesninn masalal dilakukan dengan menganalisis fiktor-fakor
penyebab masalah kemudian mencari solusi dengan pertimbangan studi

Ineratur. Gambar & merupakan alur proses penyelesaian masalah:

Proses kKeterangan
Identifikasi | Melakukan pengamatan seeary langsung
Masalah di lapangan, scperti proses produksi.

l Pengumpulan data {produksi) untuk

Pmﬂnl namm Diaf mendukung proses analisis [cnomena yvang

i diternukan.
Ana T Proses anglisis berdasarkan hasil temuan di
& D" t's“' lapangan, sehingga dapat menemukan akar
ita

permasalohan,

P + : Mengusulkan solvsi atau ide perbaikan dari
"'HC ‘:]5“]'"" sebuah masalah berdasarkan studi kasus dan
R — kajian literatur.

CGambar 6. Alur Proses Penyvelesaion Muasalah



	NASKAH_001.pdf (p.1)
	NASKAH_002.pdf (p.2)
	NASKAH_003.pdf (p.3)
	NASKAH_004.pdf (p.4)
	NASKAH_005.pdf (p.5)
	NASKAH_006.pdf (p.6)
	NASKAH_007.pdf (p.7)
	NASKAH_008.pdf (p.8)
	NASKAH_009.pdf (p.9)
	NASKAH_010.pdf (p.10)
	NASKAH_011.pdf (p.11)
	NASKAH_012.pdf (p.12)
	NASKAH_013.pdf (p.13)
	NASKAH_014.pdf (p.14)
	NASKAH_015.pdf (p.15)
	NASKAH_016.pdf (p.16)
	NASKAH_017.pdf (p.17)
	NASKAH_018.pdf (p.18)
	NASKAH_019.pdf (p.19)
	NASKAH_020.pdf (p.20)
	NASKAH_021.pdf (p.21)
	NASKAH_022.pdf (p.22)
	NASKAH_023.pdf (p.23)
	NASKAH_024.pdf (p.24)
	NASKAH_025.pdf (p.25)
	NASKAH_026.pdf (p.26)
	NASKAH_027.pdf (p.27)
	NASKAH_028.pdf (p.28)
	NASKAH_029.pdf (p.29)
	NASKAH_030.pdf (p.30)
	NASKAH_031.pdf (p.31)
	NASKAH_032.pdf (p.32)
	NASKAH_033.pdf (p.33)
	NASKAH_034.pdf (p.34)
	NASKAH_035.pdf (p.35)
	NASKAH_036.pdf (p.36)

