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MOTTO

“Perbanyak bersyukur, kurangi mengeluh.
Buka mata, jembarkan telinga. perluas hati.
Sadan kamu ada pada sekarang. bukan kemann atan besok. nikmati setiap momen
dalam hidup, berpetuanglah.”
{Ayw Estiningtvas)

“Berusahalah untuk menjadi manusia yang berhasil tapi berusahalah menjadi
maEnusia yang berguna”
{Albert Einsten)

Hiduplah Seperti Pohon Kayu yang Lebat Buahnya
Hidup di Tepi Jalan dan Dilempari Crang dengan Batu, Tetap: Dibalas dengan
Buah.
(Abu Bakar Sibli)

"Kita boleh saja kecewa dengan apa yang telah terjadi, tefapi jangan pernah
kehilangan harapan untuk masa depan yang lebih baik.”
(Bambang Pamungkas)

"Kehidupan akan segera membaik saat kita berani mengambil nsiko. Keberanian
melengkah adalah kunei kesuksesan.”
{Christian Andrianto)

"Hidup ini bagai skripsi. banyak bab dan revisi yvang harus dilewati. Tapi akan
selalu berakhir indzh, bagi yang pentang menyerah.”
{Alit Susanto)
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INTISARI

PT. Nandhi Radja Nusantara merupakan perusahasn vang berdiri pads tahun 2014
berlokasi di Surabaya Jawa Timur. Memproduksi barang-barang dari kulit seperti
tas, dompet. ikat pinggang. sarung tangan, gantungan kunci, dan lain-lain. Dalam
pembuatan gantungan kunei ditemulan masalah dalam proses emboss logo. Tujuan
dari penulisan ini adalazh untuk mencan solusi dalam mencegah dan mengurangi
permasalahan dalam proses emboss logo. Maten yang diomati adalah meliputi
proses pembuatan gantungan kunci terutama pada proses emboss logo. Metode
yang digunakan dalam mencan data yaitu observasi, wawancara, dokumentasi,
metode yvang digunakan untuk menganalisis dats yaitu Conse dan Effect Diagram
¢fishbone), metode pemecahan untuk pemecahan masalah yakni metode
cksperimen. Berdasarkan metode tersebut ditemukan baflwa terdapat beberapa hal
yang mempengaruhi cacal produk pada proses embess, karyawan kurang
memahami tenfang proses emboss dan jenis kulit vang digunakan. Hasil dan
pengamatan dapat disimpulkan bahwa untuk mengatasi cacat yaitu menerapkan
Standar Operasional Prosedur (SOP) pada proses emboss logo gantungan kunci,
supaya bisa menghasilkan produk yang berkualitas dan dapat menekan jumlah
refect pada emboss logo.

Kata kunci: Proses Embess, Standar Operasional Prosedur (SOP), Cacat



ABSTRACT

PT Nandhi Radfe Nuxamtara is o company extablished in 2014 located in Surabava,
East Java., Producing leather goodys such ax bags, wallets, belts. gloves, key chains,
amd athers. In the manufactiune of key chains, a profdem was found in the fogo
embossing process. The purpose of this paper @5 ta find solutions 1o prevent and
reduce problems in the logo embossing process. The material observed includes the
procesy of making key chains, especially in the logoe embossing process. The
methods wsed in finding data are ohservation, imterviews, documeniation, the
miethod used to analvze data is Cause and Efect Diagram (fishbone), the solution
method for sofving probiems is the expevimental method. Based on these methods
it was fownd that there are seveval things thar affect product defects in the embossing
process, emplovees lack undersianding of the embossing process and the nope of
feather used. The resulis of the observations can e concluded that 1o overcome
defects, namely applving Standard Operating Procedures (80P) to the keychain

fogn emboxsing process, so that it can produce quality produces and can reduce the
numiver of rejects in loge embossing.

Kevwonds: Embassing Process, Standerd Operating Procedures (S0P, Defects

xiii



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Industr produk kulit pada era sekarang ini memiliki perkembangan yang
songat pesat. Hal ini bisa diketahwi don dilihat dari pertumbuhan signifikan
industri-industri yang bergerak dibidang produk kulit semakin marak. Kepala
Badan Pepelitisn dan Pengembangan Industn Kementerion Perindustrian
Ngokan Timur Antars menyampaikan sombuian serfa arhan Menten
Perindustrian Airlangga Hartarto pada pembukaan pameran kulit, produk kulit,
dan afas kaki 2017 di Plasa Kementerian Perindustrian, mengatakan bahwa saat
ini, investasi industri kulit dan produk kulit pada tahun ini meningkat empat kali
lipat menjadi Rp7.62 triliun dan tahon sebelumnya. serta berada di posisi ke-5
sebagar eksportir dunia (Kemenperin, 2007}, Jumlah industri produk kulit yang
semakin banyak ind tentunya menambah tingkat persamgan antar perusahaan.
Mulai dari tingkat industn kecil menengah mavpun menengah keatas. Industn
produk kulit dolam negeri tampaknya akan terus berinovasi seinng dengan
berkembangnya zaman.

Kualitas produk merupakan keseluruhan ciri dan sustu produk yang
dapat memenchi kebutuhan konsumen sesuni dengan yang  diharaphan
konsumen. Kualitas produk memiliki peran penting dalam mempengaruhi
pengelolaan kualitas don membantu membangun strategi-strategi yang sukses
dalam diferensiasi biaya rendah dan respon pelanggan. Kualitas produk juga

menekankan pads komitmen mangjemen untuk mendapatkan arahan perusahaan



yang terus ingin meraih keunggulan dalam semua aspek produk dan jasa yang
penting bagi pelanggan.

Perusahaan atau usaha industri adalah suatu onit (kesatuan) usaha yang
melakukan kegiaton ekonomi, bertujuan menghasilkan barang atau jasa, terletak
pada suatu bangunan atau lokasi lertentu, dan mempunyai catatan administrasi
tersendini mengenai produksi dan struktur bizya serta adn seorang atau lebih
yang bertanggung jawab otas usaha lersebul

PT Nandhi Radja Nusantarn merupakan perusahaan vang berdin pada
tahun 2014 dengan memproduksi barang-barang dari kulit seperti tas, dompet,
ikat pinggung, samung tangan, gantungan Kunci, dan lain-lain. Proses
pembuntannya sendiri dikerjakan secara handmade dan machine. Dari tahun
2014 sampai sekarang, Perusahman ini mempunyai 5 fromd vaitu, Revoll
Industry, Rove Gift. Winddam, Leather Supply. dan Radja Leather. Dari 5 brand
tersebut memiliki cin khas dan pangsa pasar masing-masing.

Produksi barang-barang dari kulit di perusahasn menggunakan bahan
baku dalom negen yang berkualitas. Ditunjang dari sarana dan prasarana serta
Sumber Daya Manusia yang memadai dapat meningkatkan proses produksi
barang dan jasa, baik dalam kuvalitas, kuantitas, maopen inovasi untuk
meningkatkan nilai jual produk. Persaingan terus berkembang, sehingea
Perusshaan terus berusaho memberikan yang terbaik bagi sefiap konsumennya.
Salah satu perwujudan uwsaha untuk menunjang hal tersebut yaitu dengan

memaksimalkan proses embeoss sebagai proses penamaan logo atau tanda dalam
suatu produk.



Berdasarkan hasil magang penulis, saat memproduksi gantungan kunei
terdapat eacat emboss logo. Apabila embess logo mengalami cacat maka harus
mengulang proses pembuatan gantungan kunci. Salah satu perbaikan guna
terciptanya kualites produksi vang batk di perusahasmn vaitu mengecek produk
dan melakukan guality controf sejink awal hingea akhir proses produksi pada
potongan dari gantungan kenci. Sehingga barang yang dibasilkan akan sesuai
dengan standar.

Menyadari pentingnya kualitas produk di perusahaan penulis bermaksud
untuk melakukan penyelesaian terhadap permasalahan yanp ada, sehinggn
penulis tertank untuk menyusun tugas akhir dengan judul “Penerapan Standar
Operasfonal Prosedur (SOP) Untuk Mengatasl Cacat Emboss Logo
Mengkerut Pada Gantungan Kunel DM FT Nandhl Radja Nuosantara
Surabaya Jawa Timur™.

. Permasalahan

Pada saat memproduksi gantungan kunct di PT Nandhi Radja Nusantara
sesual dengan prakiek kerja‘magang. dapat diketahui masalah vang dihadapi
yaitu:
|. Bagaimana alur proses penggunaan emboss logo pada gantungan kunci yang

diterapkan?
2. Apa saja faktor yang menyebabkan adanya cacal emboss logo mengkerut
pada gantungan kunei?

1. Bagaimana cara mengatasi permasalahan cacat embosy logo mengkerut pada

gantungan kunei?



C. Tujuan Tagas AKhir
Adspun tujusn dan peryusunan Tugas Akhir ini adalah:
I. Mempelajari alur proses penggunaan emfoss logo pada ganfungan kunei.
2. Mencan penyebab cecat emrboss logo pada gantungan kunci.
3. Menemukan solusi untuk mengatasi permasalahan cacal emboss logo poda
gantungan kunci.
. Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penyusunan Tugas Akhir ini adalah;
I. Menambah informasi dan dapal menjadi refernsi bagi masyarakal umum
khususnya Mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta mengenai proses embass.
2. Menjadi media untok menambah wawasun bagi masyarakat industri,
khususnya industri yang bergerak dibidang produk-produk kulit.
3. Sebagsi bahan masukan, saran serta evaluasi untuk dapat dikaji kembali oleh

perusahaan terknit altermatif penyelesaian masalah pada proses smboss logo.



BARIT
TINJAUAN PUSTAKA

A. Gantungan Kuncl
Cantungan kunci dalam Bahasa Inggns adalah kevehain, Kevefuain
merupakan gantungan kecil vang digunakan untuk mengaitkan suatu benda
dengan lubang kunci. Gantungan kunei dapat diartikan juga sebagai benda keeil
yang berfungsi untuk menggantungkan agar kunci tidak mudah terselip maupum
hifang. Meskipun demikian. pgantungan kunci tidak hanva memiliki nilai
fungsionalnya sajo, tetapr juga memiliki nilai estetik untuk menambah kesan
indah pada kunci dan barong-baranp yang dipakai. Contoh gantungan kunci yang
memiliki nilai fungsional dan estetik yaitu gantungan kunci pada resleting tas
{Seksi Pelatihan Teknis, 2008).
B. Material
Menurut Callister (2004), material adalah sesuatu yang disusun atau
dibuat oleh bahan. Material juga diartikan sebagai buhan bako yang diolah
perusahaan induostri dapat diperoleh dan pembelian lokal, impor atau pengolahan
yang dilakukan sendim (Mulyadi, 2000). Dari beberapa pengertian terseban,
dapat disimpulkan bahwa material adalah bahan yang digunakan untuk membuat
suatu produk atau barang jadi vang bermanfaat.
Menurut Wiryodiningrat (2008), dalam memproduksi sepatu atau- alas
kaki, faktor bahan otau material menjadi unsur yang sangat penting. karena akan

berpengaruh terhadap jenis sepatu yang akan dibuat, Sebelum masuk ke proses



cuiting terdapat beberapa tahapan yang harus dilakukan yaitu pemiliban bahan

atau material yang akan dipotong ke proses cuiting.

Berkut adalah beberspa jenis material yang biasanya digunakan

{Schater, 1986):

]

Kulit Suede

Suede adalah kulit dengan permukazan bertekstur dan berbulu kasar ataw
banyak yang menyebut bludrm, mempakan bahan yvang terbuat dari kulit juga
tapt diambil dari lapis kedua proses hasil skiving pemisahan antara kulit luar
dan daging frerf).

Kaulit Full Grain

Kuilit yong berads pada bagian luar, kulit ini biasanys adalah jenis kulit
terbaik dengan permukaan loar yang sempuma, sering juga disebut top grain.
Kulit Nubeck

Bahan ini minp dengan kulit swede, hanya saja teksturnya natural dard kulit
itu sendiri. Perbednannya ada padn tohap finishing dan proses penyamakan
kulir.

Kulit Sintetik

Sintetik adalah bahan dan campuran kimia. Bahan ini banyak sekali dipakai
untuk pembuatan tas, sepatu, gantungan kunci, dan lain-loin. Karena
harganya refatif lebith mursh. Contohnya bahan sinfetik ini seperi swede

imitasi, Polyvviny! Chioride (PVC), Polyvurethane (PU), dan lain-lain,



C. Definlsl Embeoss

Mengutip dari karya tulis Diandra (2012), proses emboss adalah proses
penckanan materied kedalam mesin embossed dengan tekanan dan temperatur
panas yang telah ditentukan. Berfungsi membuat kesan kedalaman pada
komponen dan bertujuan sebagai hiasan stau variasi bentuk. Menurut Schater
(1986). embossing adalah mencetak desain tertentu pada permukosan matenial
dengan tekanan dan suhu yang tinggi untuk mendapatkan tekstur.

D. Mesin Emboss Kullt {Hat Stamping Foil)

Mengutip dari karya tulis Aisyah (2021). Mesin emboss merupakan
sebuah alat untuk sebuah industn percetakan. Mesin ini bisa digunakan untuk
membual cetakan undangan, membust cover buku, serta membuat motif dan
bahan kulit comtohnya, tas, dompet, jam tangan, dan alas kaki. Pengoperasian
mesin inl menggunakan tiga cara yaitu secarn manual, otomatis dan - semi-
otomatis (prewmatic). Berikut bahan-bahan yang dapat digunokan pada mesin
emboxs yaitu Kulit Asli, Kulit sintetis (Polyutharane) dan (Polyvinyvichoride)

dan Kulil berbasir Bio,

Cambar 1. Mesin Embass Kuolit (Hor Stamping Foil)
{Sumber: PT Nandhi Radja Nusantara. 2023)



E. Efcktivitas

Efektivitas adalah svatu tingkat keberhasilan wang dihasilkan oleh
seseOrang, organisasi atau perusahansn dengan cara terfentu sesual dengan tujuan
yang hendak dicapai. Menurut Ravianto (2014, efektivitas adalah seberapa baik
pekerjaan vang dilakukan, sejash mann orang menghasilkan keluaran (oepr)
sesual dengan vang diharapkan. Artinya apabila suatu pekerjoan dapat
diselespikan sesuai dengan peremcanaan, baik dalam waktu, biaya maupun
mutunya maka dapat dikatakan efektif.

Efektivitss merupakan salah satu pencapaian yang ingin dirath oleh
schuah organisasi, perusahaan ataupun lembaga. Efektivitas tidak dapat
disamakan dengan efisiensl. Karena kedusnya memiliki arti yang berbeda,
walaupun dalam berbagai penggunnannya kata efisiensi lekat dengan kata
efektivitas. Efisiensi mengandung pengertian perbandingan antara biaya dan
hasil. sedangkan efektivitns secarn langsung dihubungkan dengan pencapaian
tujuan.

F. Eflslensl

Menurut Umar (2000} di dalam buku yang berjudul Bussimress An
fntroduction menuliskan definisi efisiensi menurut Peter Drecker yaitu ukuran
tingkat penggunaan sumber dava dalam suatu proses. Semakin hemat atau
sedikit penggunaan sumber daya, maka dikatakan semakin efisien. Proses efisien
ditandai dengan perbaikan proses sehingga menjadi lebih murah, lebih cepat dan

hemat waktu.



Menurut Kasanah (2013), Efisiensi berkaitan dengan menghasilkan
suatu produk vang optimal dengan tidak membuang sumber dava dalam proses
pengerjaannya. Sehingga dapal membantu mempercepat penyelesaian tugas
dengan sedikit tenaga, wakiu, biaya, bahan, dan lain-lain.

« Kualltas

Menurut Basuki (2010), kualitas adalah swatu permyatzan mengena
keadaan alamiah dan kondisi dari bermacam-macam komponen yang berbeda,
yvang membentuk sebush kesatuan utuh, Sebuah barang akan diterima sesum
dengan kualitas, apakila minimal mempunyai bentuk penanipilan yang sama dan
dalam penggunaan paling sedikit juga mencapai atou melampaui mutunya, bila
dibandingkan dengan standar yang sudah ada. Ada beberapa faktor vang dapat
mempengaruhi kualitas atau muto barang.

Menurut Prawirosentono (2014), faktor vang mempengarshi mutu
barang adalah sebagai berikut:

I. Mutu bahan bakuw. bahan pembantu. bahan kemasan, jenis sifat-sifat

komponen produk.

. Proses pembuntan yang dilakukan harus sesuai denpan standor yang telah

Fdt

ditentukan. Dalam  pelaksanaan  produksi  terdapat  kemungkinan-
kemungkinan penyimpanan dari  standar, sehingga perlu  diadakan
pengendalian mutu barang, agar kerugian dapat dihindarkan akibat barang
yang tidak laku di pasaran.

1. Ketlepatan proses pembuatan barang, cepat dalam pengerjaan, tetapi hasilnya

baik. merupakan kiat keberhasilan usaha,
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4. Kondisi lingkungan yang mempengambi proses dapat berupa -suhu,
kelembaban. debu dan lain-lamn.

5. Mesin yang digunakan harus sesuai dengan yang ditentukan. Hal ini
menyangkut spesifikasi peralatan, kesdaan mesin yang digunakan, serta cara
penyimpanan bahan. barang setengah jadi dan bahan jadi. Jika hal ini
dijalankan sesuai standar. maka produksi vang dihasilkan tetap terjaga mutu
produk tersebut.

6. Keterampilan dan cara ketja buruh, kelelahan buruh, kegairahan kera,
lingkungan kerja (penerangan dan ventilasi), perlengkapan kerja dan lain-
lain. Hal ini perlu diperhatikan, sebab bila tidak ada hasil kerja maka bisa
tidak sesuai dengan yang direncanakan.

H. Klasifikas| Produk Cacat/Defect
Produk cacat merupakan produk yang dihasilkan tidak sesuni dengan
standar kualitas yang sudah ditentukan. Cacst dupat diklasifikasikan dengan
membual daftar cacat yang mungkin ada dalam satu unit dalom sehap proses.
diatur dan disesuaikan dengan signifikasi dari mafor defect atau minor defect.

Pengllasifikosian  kedolam major defect dan minor defect tergantung dari

identifiksi cacat pada item tersebul. Menurut Basuki (2010}, defecr atan cacat

dibagi menjadi tiga bagian yaitu:

l. Zero Defiect / Non Diefece (lidak cacet) merupakan produk yang sempurna atau
sama dengan contoh atou mengalann  sedikit cacat namun  tidak

mempenganihi dari harga jual.



11

2. Minor Defect {cacat ringan), cacat yang dipengaruhi penampilan atau adanya
penyimpangan kecil dar conmtoh. masih dapst digunakan akan tetapi
mempengarahi penampilan atau dapat mempengaruhi nilai jualnya.

3. Major Defect (cacat berat), merupakan cacat yvang terfjadi selama proses
pembuatan, karena tidak sesusi dengan bahan-bahan ataupun karena
pengerjaznya yang buruk. Sehingga ditolak pada waktu penyershan produk
fimishing dan produk tersebut tidak laku dijual.

I. Prosedur
l. Pengertian Prosedur

Menurut Susilo (2008) dalam konteks Sistem Manajemen Mutu 150
9001 200, prosedur adalsh panduan untuk menjalankan suato proses atau
kegintan lintas fungsional secara terkendali (dengan batasan cara-cara dan
persyaratan-persvaratan/kriteria-kriteria  vang telah ditentukan), untuk
mencapai tujuan (kinerja) vang direncanakan. Proses adalah satu rangkaian
kegiatan  wvang menggunakan  sumber daya, untuk  merbah
{menstransformasikan) dmper menjadi owspur. Panduan adalah petunjuk car
lintas fungsional artinya melibatkan/melewati lebih dari satu departemen.
Terkendali artinya berorientasi pada tujuan yang direncanakan dengan
menjags agar persyaratan dari kriteria spesifik {indikator kinerja) yang telah
ditetapkan dapat terpenuh. Efektif artinya lercapaimys tujuan yang
direncanakan dalam batas-batas toleransi yang telah ditetapkan.

Dengan lebih sederhana dapat dikatskan prosedur adalah petunjuk

tentang bagaimana suatu proses yang melibatkan lebih dan satu departemen
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dijalankan secara terkendali. agar tujusn yang direncanakan dapat tercapai
secara efektif.
. Kegunaan prosedur

Menurut Susilo (2008) sesual dengan definisinya, prosedur adalah
sebuah alat bantu pengendalian proses, Kata alat bantu memberikan isyarat
bahwa penyediaan prosedur hendoknya tidak dipandang sebagai suatu tujuan.
Keberadaan sebuah prosedur honyalsh untuk membante  efektivitas
pencapaian tujuan dar proses’kegiatan yang diatur dalam prosedur tersebut.
Kalau demikian, maka kapan sustu prosedur schamsnya disediakan?
Jawabannya tergantung pada dua hal, Pertama, bila sebuash proses berpotensi
menimbulkan akibat-akibal kritis atou yang dapat mempengaruhi kepuasan
pelanggan secara signifikan, maka proses tersebul dengan sendirinya perlu
dilengkapi dengan panduan penpendalian secara jelas. Kedua bila sebuah
proses termasuk proses yang dipersyaratkan oleh standar uniuk dilenghkapi
dengan prosedur, maka dengan sendirinya prosedur pertu dibuat.
. Model Prosedur Terdokumentasi

Menurut Susilo (2008}, ada dua hal penting terkait dengan prosedur
terdokumentasi vaitu isi dan modelnya. Mana yang lebih penting? Isinya jelas
lebth penting. Karena isi adalah subtstansi vang terkait secara langsung
dengan proses yang akan dikendalikan demgan mengmumakan prosedur
tersebut.

Namun demikian. karenas model sebuah prosedur juga dapat

memberikan pengaruh pada efektivitas pemanfaatannya, maka sebaiknya
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pemilihan model prosedur dapat menjadi zlat pengendali yang efektif
sekaligus praktis dalam penggunaannya.

Sejauh ini model-model dokumentasi yang paling banyak ditemukan
di berbagai perusahzan penerapan sistem manajemen mutu sdalzh model
narasi. dimana isimya menjelaskan secara deskriptif alur suatu kegiatan, tanpa
memasukan elemen-elemen  pengendalian (persyaratan/kriteria/indikotor
kinerja). Akibatnya, selain prosedur menjadi panjang, tidak praktis menjadi
kurang bermanfaat sebagai alot pengendalian.

1. Standard Operating Procedure (SOF)

Memnurut Atmoko (20011}, Swondand Operating  Procedure  (SOP)
merupakan suatu pedoman atau sewan untuk melaksanakan tugas pekerjaon
sesual dengan fungsi dan alat penilaian kinerja instansi berdasarkan indikator-
indikator teknis, administratif dan prosedural sesuni tata kerja, prosedur kerja,
dan system kerja pada unit kerja yang bersangkutan. Tujuan pembuatan SOP
adalah untuk menjelaskan perincian ataw standar yang tetap mengenai aktivitas
pekerjaan yang berulang-ulang. SOP yang baitk adalah SOP yang mampu
menjadi  panduzn  untuk  karyawan, penghematan biaya, memudahkan
pengawasan, serta mengakibatkan koordinasi yang baik antara bagian-bagian
yang berlainsn dalam perusahaan.

K. Diagram Sebab Akibat (Canse and Effect Diagram)

Menurnut Scarvada dkk (2004}, dalam artikel Tekmik lustrasi Masalah

Fishbone Diagrams. Konsep dasar dani diagram fisfbone adalah permasalahan

mendasar diletakkan pada bagian kanan dari diagram stau pada bagian kepala
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dari kerangka tulang ikannya sedangkan penyebab masalah diposisikan sebagai
sirip dan duri. Diagram Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi masalzh dan
menentukan penyebab dar masalah tersebut,

Menurut Heizer dan Render (2014}, Diagram sebab akibat juga dikenal
sehagar disgram Ishikawa dan Fishbone diagrams karena bentuknya menyerupai
tufang ikon. Dimana setiap tulang mewakili kemungkinan sumber kesalahan.
Diagram im berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor otama yang
berpengaruh pada kualitas dan mempunyai okibat pada masalah yong kita
pelajari. Faktor-faktor penyebab utama ini dikelompokkan di antars lain:

|. Bahan baku (Mareriali
2. Manusia (Man)

3. Mesin (Machine)

4. Metode (Method)

5: Lillghmgﬂn (Emvironment)

"""'f\m"""”*i’\ -
!/ // .

4 rd
Manpower Machinery
Gambar 2. Diagram Sebab Akibat
(Sumber: Heizer dan Render, 2006)



BABITI
MATERI DAN METODE

A, Materl vang diamati
Proses pembuatan Tugas Akhir ini didasar pada pengamatan suatu
produk kulit vaitu gantungan kunci yang diangkst sebagai bahan pembahasan
dalam pretifem solving. Pengamatan dan proses dilakukan penulis di T Nandhi
Radja Nusantara pada saat melakukan magang industri, Berdasarkan judul
tersebut item gantungon kunci adalsh materi yong diamati, memfokuskan pada
terjadinya cacat emboss logo terhadap pengaturan subw, waktu, serta tekanan
pada kemponen material kulit vang digunakan.
B. Metode Tugas AKkhir
Adapun metode yang digunokan dalam pengumpulan data adalah untuk
mempercleh suatu informasi sesuail dengan maten yang dikaji. Dan probiem
solving yang diamati di PT Nandhi Radja Nusantara yaitu mengatasi
permasalahan cacat pada logo emboss dengan metode pengambilan data antara
lain:
I. Data Primer
Metode pengumpulan dota primer diperoleh langsung dan kepala
bagian produksi. Pengumpulan data primer juga dapat berupa opini karyawan
yang memiliki pengetahuan mengenai produksi di PT Nandhi Radja
Nusantara. Adapun metode yang digunakan untuk mendapatkan data primer

tersebut antara laim:

15
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a. Metode Observasi
Observasi dilakukan dengan cara mengamati setiap tahapan proses
produksi gantungan kunci dan mencatat data yang telah diamati.
b: Metode farerview (wawancara)

Interview (wawancara ) dilakukan langsung melalui lanya jawab
dengan pembimbing lapangan, sraff mavupun karyawan produksi di PT.
Nandhi Radja Nusantara, khususnya mengenai proses embess logo pada
gantungan kunci.

¢. Dokumentasi

Dokumentasi dilakukan dengan cara mendokumentasikan hal-hal
penting proses pengumpulan data. Dokumentasi dilakukan dengan cara
miengambil foto atau gambar langsung vang diperlukan, khususnya pada
proses melakukan emboss loge pada gantungan kunci.

2. Data Sekunder
Pengumpulan data i dilakukan dengan cara mengumpulkan data
yang diperoleh dar narasumber kedua selain perusahann.
. Studi Pustaka
Metode ini bertujuan untuk mencari dasar teori pada literatur yang
berhubungan dengan obyek yang diomati. Data yang diperoleh dalam
bentuk sudah jadi atau literatur yang digunakan pembanding,
3. Lokasi Pelaksanaon
Pelaksunaan pengambilan data ketika melakukan prakiek kerja

|lapangan stau magang dilaksanaken pada:
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a. Periode Magang
Waktu pelaksanaan magang dilakukan selama 6 bulan mulai dan
tanggal 21 November 2022 sampai 20 Mei 2023,
b. Lokasi Magang
Lokasi pelaksanaan praktek kerja lapangan atau magang berada di
PT Mandhi Radja Nusantara. Perusahasn imi memiliki dus kantor yang
berlokasi di:
a) Kantor 58 {Office)
J. Kutisari Indah Utara [l No.58, Kuotisari, Kec. Tengggilis
Mejoyo, Surabaya, Jawa Timuor 60291,
by Kantor 27 (Produksi massal)
JI. Kutisari Indah Utara I No.27, Kutisar, Kec. Tengggilis
Mejoyo. Surabaya, Jawa Timur 60291,
4. Metode Analisa Data
Analisis dota vaitu data yang diperoleh kemudian diznalisis atau
diolah. Dalam penyusunan tagas akhir ini penulis menggunakan Case arnad
Effect Diagroms atau Fishbone Dicgrams (diagram sebab akibat).
Diagram ishikawa atau fishbone digunakan untuk mengetahui faktor-
faktor penyebab masalah pada proses emfoss logo dengan mengamalisis
metode, mesin, dan manusia. Agar dapat menyelesaikan masalah langsung

dari akar masalahnya.
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C. Tahapan Froses Penyelesalan Masalah

N
aall
I ——

Gambar 3, Tahapan/Skema Penyelesaian Tugas Akhir
{Sumber: Penulis. 2023)

Berikut adalah penjelasan dari tahapan/skems penyelesain tugas akhir:
. Pengamatan (Observasi)

Hasil pengamatan pertama kali dilakukan secara langsung untuk
mengamati, dan mencatnt semua pekerjaan vang terkait cara kerja
pembuatan gantungan kunci. Pengamatan tersebut dapat berupa catatan
mizupun gambar.

2. Identifikasi Masalah
Setelah melakukon pengomatan secara menyelurub dan prakiek

kerja langsung. ditemukan permasalahan cacat embass logo terhadap
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suhu, waktu, tekanan pada gantungan kunci. Hal tersebut menyebabkan
resiko berpengaruhnya tampilan produk. Hasil dan identifikasi masalah
tersebut didapat dari hasil pengamatan data berupa lembar kerja/check
sheet untuk metakukan perbatkan pada produk gantungan kunci.
. Penyelesaian Masalah

Penyelesaian masalah dilakukan dengan menganalisis faktor
penyebab permasalahan sekaligus melakukan eksperimen. Dengan
penyelesain masalah ini diperoleh solusi pada hasil cocat emboss logo
terhadap suhu. waktu, tekanan pada material kulit gantungan kunci.

. Evaluasi

Tahap evaluasi imi dilakukan beberapa usulan salusi. Selanjutnya
hasil evaluasi disampaikan kepada karyvawan yang ada di perusahaan
dengan harapan bisa menjadikan pertimbangan dalam upaya perbaikan

dan penvempurnaan pada proses enboss logo pada gantungan kunet

. Finish

Finish merupakan pembahasan akhir secara keseluruhan data

dilakukan dan dijabarkan dengan singkat serta jelas.
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