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MOTTO

“Tidak ada kata terlambat untuk mula menciptakan kehidupan yang kamu
inginkan”
{Setiya Bella Gama)

“Hidup seperti perjudian, tidok ada kata menang kalo kita tidok bertaruh~
(Setiva Bella Gama)
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INTISARI

PT Nandhi Radja Nusantara merupakan perusahaan yang berdin pada tahun 2014
dengan memprodukst barang-barang dan kulit seperti tas, dompet, ikat pinggang,
sarung tangan, gantungan kunci dan produk kulit fasiios lainnya, PT Nandhi Radja
Nusantara menggunakasn material kulit dalam negeri yang berkualitas untuk
menghasilkan produk-produk dengan kualitas vang tinggi. Dompet Arikel Key
Wallet merupakan salah satu produk vang diproduksi di PT Nandhi Radja
Nusantara. Pada divisi produksi saat proses pemotongan ditemukan limbah kulit
yang menumpuk di gudang penyimpanan. Hal ini dapat menimbulkan lingkungan
kerja yang tidak nyaman dan kerugian bag PT Nandhi Radja Nusantara. Tujuan
dari Tugas Akhir ini adalah untuk mengetahui faktor penvebab banyaknya limbah
pemotongan di PT Nandhi Radja Nusantara dan memberi solusi untuk mengatasi
permasalahan tersebut. Permasalahan ini disebabkan oleh dua faktor penyebab
yaitn faktor manusia yang disebabkan kurangnya pengetahuan tentang interiocking
pemotongan matertal kulil dan faktor metode yang digunakan operator saal proses
pemotongan yaitu tidak iverfocking. Penyelesatan permasalahan vang digunakan
adalah dengan diadakannya beiefing sebelum mulai kerja dan memberkan
pelatthan atou fraining pada operator pemolongan seria melakukan penentuan
Jumiah material dengan lebih rinci dan perbuatan Standand Operational Procedure
(S0P) pada proses pemotongan agar operator bekerjo sesual prosedur kerja yang
sudah ditetapkan, Dari analisis tersebut dapat disimpulkan bahwa membuat SOP
dan pemberian pelatihan pads operator pemotongan memiliki pengarub yang sangat
penting dan dapat menjadi solusi untuk mengatasi permasalahan limbah kulit.

Kata kunci : Pemotongan, Kulitl, Limbah, fnterfocking, SOP.
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ABSTRACT

PT Nandh Radia Nusantara is a company estabiished in 2014 that produces leather
goods such as hags, wallets, belis, gloves, kevehaing, and mare. To maintain the
guality af ity produces, PT Nandhi Radia Nusantora uses high-guality domextic raw
miaterials for feather production. However, during the cutting process, a sigmificant
amcrmt of leather waste aocumulates in the storage warchouse. This can create an
uncomfortable working environment and result in losses for the compamy. To
identify the causes of excesyvive cuthing waste @t PT Nendhi Radia Nusamtara and
provide solutions jo address these issues, @ was found that twe main faciors
cemitribute to the problem: human factors and method foctors. These issues stem
from insufficient knowledee about leather material interlocking during cutting and
the luck af an imterfocking method wsed by operators. Solutions proposed include
conducting briefingys before starting work, providing fraining fo cutting operators,
determining materiel guaniities move precisely, and creating Standard Operating
Procedures (SOP) for the cutting profess o' ensure operators follow established
procedures. The anahsiy concludes that developing S0Py and providing training
for cutting opergtors are cricial and can effectively resolve the. leather waste
problem.

Kevwords; Cutting. Leather, Waste, Interfocking, SOP
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BAB1
PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Saat ini, industn fashion di Indonesta mendapatkan perhatian khusus
dari masyarakal, Perkembangan rrend fashion dipengaruhi oleh kemajuan
teknologl dengan memanfaatkan teknologl sebagai sumber inspirasi dan
inovasi untuk menciptakan produk sesuai dengan goya masa kini yang
bersaing di pasar. Dalam era modemisasi fashion menjadi identitas sosial bagi
manusia, Trend fashion di Indonesia terus berubah mengikuti perkembangan
zaman dan gava hidup. Manusia umumnya akan sefalu mengikuti model atau
frewnd Karena fashion menjadi kriteria penting bagi gaya hidup manusia hingga
saat ini,

PT MNaondhi Radja Nusantara merupakan perusshaan yang berdir
pada tahun 2014 dengan memproduksi barang-barang dan kulit seperti tas,
dompet. ikat pinggang, samung tangan, gantungan kuncl. dan produk kulit
fashion laimoya. Proses pembuatannya sendin dikerjakan secara handmade
dan machine. Dan awal berdinnya perusahasn sampai sekarang, peruszhaan
i mempunyai 5 brand vaitu, Revolt Industn, Rove Gift, Winddam, Leather
Supply, dan Radja Leather. Kelima brond tersebut memiliki cin khas dan
pangsa pasar masing-masing,

Untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan, PT Nandhi Radja
Musantara memproduksi  barang-barang dan kulit di  perusshaan

menggunakan bahan baku dalam negen vang berkualitas. Persaingan terus



berkembang, sehingga perusahaan terus berusaha memberikan yang terbaik
bagi setiap konsumennya.

Bagi sebagian orang dompet bukan hanya sekedar tempat untuk
menyimpan uang otan kartu identitas. Dompet juga menjadi bagian dan
fashion bahkan mampu menunjukkan kelas sosial seseorang. Oleh karena itu,
tidak mengherankan jika banyak orang rela menghabiskan banyak vang untuk
mendapatkan dompet kulit dari merek-merek yang terkenal. Dilihat dari
desainmya, dompet kulit hadir dalam beberapa jenis, Mulat dan model bifodd,
irifold, spord wallei, travel walled, stim waflet, money elipper hingga cain
walled, setiap model memiliki fungsi dan penggemamya masing-masing.

Tahap proses pembustan dompet di PT Nandhi Radja Nusantara
dimulai dari pembuatan desain, pembuatan pola, pemotongan pola,
pemotongan bahan penvesetan, pelipatan, perakitan. penjahitan, dan proses
akhir/finishing. Salah satu proses produksi dompet di PT Nandhi Radja
MNusantara yang memerlukan perhatian lebih, yaitu aktivitas pemotongan kulit
untuk bahan dompet. Proses pemotongan kulit dimulai dan pengokuran kuli,
penandaan potongan kulit, hingga memastikan kulit telah terpotong sesual
dengan yang diharapkan.

Adanya kesalahsn dalam proses pemotongan nantinya okan
mempenganihi banyaknya bahan material kulit yang terbuang. Beberapa
kesalahan dari proses pemotongan antara lain yaitu hasil potongan vang
berserabut. hasil potongan vang tidak sempurna kompongan hasil potongan

terdapal defect, hasil sesetan tidak sempuma, dan potongan yang tidak



interlacking, Dapat dilihat pada tabel | benkut mempakan beberapa
permasalahan vang ada pada divisi pemotongan.

Tabel 1. Data Proses Cuning Dompet Artikel Key Wallet

IMATA PROSES CLTTING DOMPET ARTIKEL KEY WALLET

> suMLAR | konmonen | POTIRCAN | KOMPONEN | SEEETAN
TANGGAL CARGET | L‘I";ft:'m T| semeumns | DEFECT | cpumomna
PN I]ll:‘l 1PL5= (=]
S IANUARL T 3
FERRLUAR 50 g 5 2 T
HASIL (pes) 350 29

Tabel 2. Data Penggunaan Matersal Kulit
FATA PENGGUNAAN MATERIAL KULIT

MLAH 1ATAN B
TANGGAL TARGET | KEBUTURAN | PENGOUMAAN | PENUGGOLNAAN
KLLIT Sgff
o Sqft
3 0,7 Sqft
FIANURE 2 y 2
FERRLIAR 350 /s 260 300
HAsI 350 245 Sgit 40

Dari tabel 2 menjelaskan saat periode produksi tanggal 5 Januari - 2
Februari. PT Nandhi Radja Nusantara Untuk 350 pes produk perusshaan
memberikan jatah material kulit sebamyak 260 Sgft sedangkan pada proses
pemotongan menghabiskan materiol sebanyak 300 Sgft yang dapat diartikan
bahwa pada saat produksi domopet STNK Anikel Key Wallet produksi
bagian pemotongon mengalami kekurangan material sebanvak 40 Sqft
Memuliki target produksi untuk produk dompet STNK Anikel Key Wallet,

Limbah kulit sendirt yang tidak diolah dengan baik sangat sulit
diurai don dapat menimbulkan dampak negatif yang signifikan terhadap
lingkungan. Selain itu, limbah kolit yang banyak juga dapat membuat
perusahaan mengalami kerugian dikarenakan banyaknya material kulit vang

terbuang,



Berdasarkan uraian di atas, penulis berkeinginan untuk mempelajari
dan mengamati penyebab dan penumpukan limbah di proses pemotongan.
Penulis mengambil judul “Mengatasi Perumpukan Limbah Kulit Pada

Dompet STNK Artikel Key Wallet di PT Nandhi Radja Nusantara™.

B. Permasalahan
Berdasarkan latar belakang térsebut, penulis dapat mengetahui
masalah yang ada di PT Nandh Radja Nusantara yaitn banyaknya limbah
kulit yang menumpuk di gudang penvimpanan. Hal ini dapat menimbulkan
kerugian dalam penggunsan material bagi PT Nandhi Radja Nusantara,
Berdasarkan  permasalaban  yang muncul. penulis menvosun  rumusan
masitlah vang akan dijadikan bahan kajian untuk tugas akhir ini, yaitu:
|. Bagaimanakah permasalahan banyvaknya limbah pemotongan pada proses
produksi dompet STNK di PT Nandhi Radja Nusantara?
2. Apa vyang menjadi penyebab banynknya limbah pemotongan di PT
Nandhi Radja Nusantam?
3. Bagasimana solusi untuk mengatasi banyaknya limbah pemotongan di PT

Nondhi Radja Nusantara?

C, Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan uraian latar belakang dan permasalahan, maka tajuan

dalam penyusunan tugas akhir ini sebagai berikut:



. Mengetahui permasalahan banyaknya limbah pemotongan pada proses

produksi dompet STNK di PT Nandhi Radjas Nusantara,

Mengetahui penyebab banyaknvu limbah pemotongan di PT Nandhi
Radja Musantara.

Mengetahui dan dapat memberi solusi untuk mengatasi banyaknya

limbah pemotongan di PT Nandhi Radja Nusantara.

D. Manfaat Tugas Akhir

Manfaat vang dikarapkan dari pembuatan Tugas Akhir ini vaitu:
Mendapatkan pembelajaran, dan ilmu pengetahuan tentang pembuatan
dompet dan manfaat limbah kulit pada PT Nandhi Radja Nusantara.
Tugas Akhir ini dapal memberikin solusi kepada PT Nandhi Radja
Nusantara dalam mengatasi masalah limbah kulit dan meningkatkan

efisiensi proses produksi,

. Laporan Tugas Akhir ini dopat menjadi referensi yang berguna bagi para

peneliti dan akademisi dalam melakukan penelitian dan pengembangan

tentang limbah kulit.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Limbah

Pengertian limbah menurut WHO yaitu sesuatu vang tidak berguna,
tidak dipakai, atau sesuatu yang dibuang, berasal dari kegiatan manusia dan
tidak terjodi dengan sendirinya. Pengertian lain yang berasal dar keputusan
menperindang RI NO 23 1/MPP/Kep/7/1997 tentang prosedur impor limbah,
menyatakan bahwa limbah adalah bahan barang sisa atau bekas dan suatu
kegiatan atau proses produksi yang fungsinya sudah berubah dari aslinya.
kecuali yang dapat dimakan oleh manusia dan hewan. Karena penulis
membahas tentang kulit limbah yang termasuk limbah padat. yang bisa
dijelaskan bahwa limbah padat adalah sisa hasil kegiatan industri maupun
aktifitas domestik vang berbentuk padat. Berdasarkan asalnya sampah dapat
dibedakan menjadi enam jenis, yaitu:

o Sampah Anorganik atau sering disebut sebagai sampah yang kering
adalah jenis sampah zat penyusun dari senyawa yang non organik dan
biasanya berasal dari sumber daya alam yang tidak dapat diperbarui lagi
seperti minyak bumi, proses industri dan. mineral atan tambang
( Damanhuri dkk. 2006},

b. Sampah Organik atau sering disebut sebagai sampah basah, adalnh jenis
sampah yang berasal dari sisa makhluk hidup, sehingga sampah jenis i
dopat mudsh hancur dan membusuk dengan cam yang alami

i Damanhuri dkk, 2006),



c. Sampah Abu {ashes) adalah imbah padat yang berupa abu, biasanya
hasil bakaran.

d. Sampah Sapuan (street sweeing) adalah limbah padat hasil dan
pembersihan jalan atau sapuan vang terdin dari berbagai macam

e. Sampah Industn (industric! wastes) adalah semua limbah padat yang
berasal dan buangan industri.

f. Sampah Binatang {dead animal) adalah limbah yang berupa bangkai

binatang, seperti tikus, ikan.

B. Pemotengan Bahan Kulit
Teknik pemotongan pada bahan kulit ada dua carn yaitu:
. Pemotongan dengan Tangan (Hand Curting)

Cara pemotongannya. bahan kulit diletakan di atas landasan
{credtimg block) dengan posisi tertentu, kemudian pola komponen diletakan
di atas bahan kulit dan di pegang erat, ujung pisau potong yang tajam
diletakan tepat pada pinggir pola. kemudian pisau diletakan dan digerakan
memaotong bahan kulit dengan sekali potong (Basuki, 2014),

2. Pemotongon dengan Mesin (Crting Machine)

Cara memotong bahan kulit dengan teknik tekanan { press), kulit
diletakan di atas block kemudian pisau (eutting dies) diletakan di otas
kulit, dengan cara mekanis maka suatu alat penckan (beam) akan
meneckan pisaue denpan kekuatan tertentu hingga kulit terpotong (Basuki.

2014},



Menurut aturan pemotongan bahan, penataan pela komponen
sebisa mungkin mengurangi sisa (wasie) pada bahan kulit yang terpotong.
Teknik tersebut dilakukan dengan cara saling mengisi dan mengunci
{interlocking) antar pola dengan memperhatikan aturan ganis ketegangan

dan kemuluran dalam selembar kulit { fine of tightress) (Basuki, 2014}

C. Prinslp-Prinsip Pemotongan
Basuki {2014)0% menyatakan babwa pada proses pemotongan
terdapat prinsip-prinsip yang sangal penting untuk diperhatikan, seperti
berikut:
|. Perbandingan wama permukaan kulit untuk antar komponen dalam satu
bagian,
2. Pemotongan dimulai dan komponen material kulit dengan prionitas
utama.
3. Memperhatikan teknik pemotongan sehingga tidak ada (sedikit) sisa kulit.
4. Mengatur pola interfocking setiap konponen untuk mengurang fiss weaste
dan second waste:
5. Memperhatikan aturan dalam pemotongun sebagai benkut:
a. Pemotongan diawali dengan kemponen berukuran besar dan ukuran
terbesar.
b. Penyesuaian pola sesuai dengan garis yang lurus dengan yang lurus,
garis yang melengkung dengen ganis yang melengkung.

¢. Memotong suatu bagian dan merencanakan pemotongan selanjutnya.



d. Pemotongan melintang (square acros) pada kulit untuk menghindari
sodut yang salah.

e. Untuk kulit whele skir memotong dimulai dan kaki kanan pada sisi
garis punggung kemudian kaki kin dari bagian samping {pemotongan

bergerak melintang pada kulat}.

0. Ketegangan dan Kemunluran
Garis kekencangan'ketegangan (fimes of tightness) dengan gans
kemuluran (fines of streich) saling berfawanan. Kedua garis tersebut
dimanfaatkan untuk mendapatkan elassicice pada komponen sesuai dengan
yang diinginkan. Oleh karena itu, pengetahuan tentang arah goris tegang dan
mulur sangat diperlukan apabila akan memotong kulit untuk memenuhi

kebutuhan komponen sesun dengan yang dibutahkan. (Basuki, 2014).

E. Interlocking

Basuki {1987) menyatakan interfocking adalah usaha penghematan
material agar tidak memiliki sisa kulit (effaf). Dalam proses pemotongan
diperiukan mengetnbini perkiraan luas (fectage) kulil vang dibotuhkan
sebelum dipotong dalam jumlah besar. Kulit sendin memiliki beberapa sifat
khusus, yong membuat kulit menghasilkan jumish potongan yang berbeda.
Sifat kulit yang mempengaruhi hasil potongan sdalah perbedaan kualitas,
struktur antsr kulit, dan perbedasn keterampilan memotong. Fakior yang

mempengarahi potongan adalah sebagai berikut:
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1. Luas pola adalah luas sesungguhnya dari setiap bagian pola,

2. First waste adalah hasil potongan yang diperoleh dari bagian siss antam
dua bagian pola yvang saling fmterlocking.

3. Second waste hasil potongan yvang diperoleh dari letak pola yang saling
mengisi dan menutup dan Firsr wasee. Second wasre disebabkan karena
pola yang disusun pada satu lembar kulit tidak sama dengon bentuk tepi
kulit, ukuran, dan lwas kulit juga mempengaruhi jumlsh sisa kulit
{semakin luas ukuran kulit, maka jumlah sisa kulit semakin sedikit begitu
juza sebaliknya).

4, Sifat khusus dan kualitas kuolit adalah hasil potongan vang dipengaruhi
oleh sifut kulit, kualitas kulit yang dipakai, dan cacat kulit,

Menurut Basuki (2014) pola kecil yang tidak beraturan bentuknya
digtur dengan pola besar vang tidak beraturan secara interfocking (saling
mengunci) agar kulit dengan cacat tetap dapal digunakan untuk bagian yang

letaknya tersembunyi.

F. Sistem Pemotongan
Menurut Basuki (1987) mengenai sistem pemotongan pola bahan
adalah sebagai berikut:
l. Warp sysiem (sistem memanjang)
Pemotongan pola dengan letak pola disesuaikan dengan arsh garis
ketegangan. Dapat dilihat pada gambar | memupakan contoh pemotongan

komponen dengan system warp sebagai berikut ini:
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Gambar 1. Pemotongan System Warp
Sumber; Basuki, 1987

FFeft System
Pemotongan pola dengan letak pola disesuaikan dengan arsh garis
kemuluran, Dapat dilihat pada gambar 2 merupakan contoh pemotongan

komponen dengan system weff sebagai berikut ini:

e
= 2 levtanr Wadk

Gambar 2. Pemotongan Sysiem Wit
Sumber; Basuki, 1987

Sustem Bias

Potongan pola dengan pola di letakan pada sudut tertentu sehimgga
diperoleh kemuluran dan ketegangan yang cukup. Ada keuntungan dalam
penerapan sistem bias yaitu wasie yang dihasilkan sedikit. Dapat dilihat
pads gambar 3 merupakan contoh pemotongan komponen dengan sysiem

bias sebagai berikut ini:
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Gambar 3. Pemotongan System Bias
Sumber: Basuki, 1987

G, Material

Menurut Callister (2004), material adalah sesuatu yang disusun atau
dibuat oleh bahan. Material juga diartikan sebagai bahan baku yang diolah
perusahaan industri dapat diperoleh dari pembelian lokal, impor atau
pengolahan vang dilakukan sendini (Mulvadi, 2000). Dar beberapa
pengertian tersebut, dapat disimpulkan bahwa material adalah bahan yang
digunakan untuk membuat suatu produk atau barang jadi yang bermanfaat.

Menurut Wiryodiningrat (2008), dalam memproduksi sepatu atau
alas koki. faktor bahan atau material menjadi unsur yvang sangat penting.
karena akan berpengaruh terhadap jenis sepatu yang akan dibuat. Sebelum
masuk ke proses cwfting terdapat beberapa tahapan yang harus dilakukan
yaitu pemilihan bahan atau material yang okan dipotong ke proses cutting.
Berikut adalah beberapa jenis material yang biasanya digunakan (Schater,

1986):



[
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Kulit Swede
Swede adalah kulit dengan permuksan bertekstur dan berbulu kasar atau
banyak yang menyebut bludru, mempakan bahan yang terboat dari kulit
Juga tapi dismbil dari lapis kedua proses hasil skiving pemisahan antara
kulit luar dan daging (rer/),
Kulit Fulf Grain
Kulit yang berada pada bagian bunr, kulit ini bissanya adalah jenis kulit
terbaik dengan permukaan luar vang sempuma, serning juga disebut rop
Erain.
Kaulit Nubuck
Bahan ini mirip dengan kulit suede, hanya saja teksturnya natural dan kulit
itu sendiri. Perbedaannya ada pada tahap finishing dan proses penyamakan
leulit.
Kulit Sintetik

Sintettk adalah bahan dar compur an kimio. Bahan ini banyak
sekali dipakai untuk pembuatan tas. sepatu, gantungan Kunci, dan lain-lain.
Karena hargamya refatif lebih murah. Contohnys bahan sintetik im sepen
suede imitasi, Polyvinyl Chioride (PVC), Polvurethane (PU), dan lain-lain.
Dapat dilihat berdasarkan kualitasnya jenis kulit dibagi menjadi beberapa

bagian vaitu:
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Gambar 4. Bagian-Bagian Kulit
Sumber: Marsudi dan Yunanto, 2013
Keterangan gambar:
AL Daerah pipi
B. Daerah pundak
C. Daerah croupon
D Daersh badan
E. Daerah pingpul
F. Dagrzh perut
Pada gambar 4 merupakan bagisn-bagian kulit yang dupat
dijelaskan sebagai herikut:

. Bagian punggung

Jaringon struktur yang paling kompak. [uasnva 40 % dan seleruh uas
kulit.

Bagian leher

Kulitnya agak tebal, sangat kompak tetapi ada beberapa kerutan.

Bagian bahu

Kulitnya lebih tipis, kualitasnya bagus, hanya terkadang ada kerutan yang
dapat mengurangi kualitas.

Bagian perut dan paha
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Struktur jaringan kurang kompak. kulit tipis dan mulur.

H. Dompet
I dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia, dompet adalah tempat
uang yang dibuast dan kulit, plastik. dsb. Dompet adalah suatu produk yang
dibuat dari kulit staupun kolit simtetis dengan tujuan untuk membawa benda-
benda kecil yong bermanfaal bagi pemiliknya seperti i cond, kartu kredit,
uang, dan barang-barang vang lainnya. Babwa dompet adalah suatu produk
yang terbual dari kulit atau bahan sintetis untuk menyimpan uang atau
barang-barang lainnya. Berdasarkan jenis dompet dapat dijelaskan sebagai
berikut;
1. STNK Wailler
Sesuai namanya dompet STNK. dompet ini- memiliki fungsi
menaruh surat-surat penting kendarnan seperti surat fanda nomor
kendaraan, Dompet kulit bermanfaat juga sebagm gantungan kunci
kendaraan agar mudah ditemukan dan tidak gampang tertingeal.
2. Bifold Waller
Dompe! ini merupakan dompet yang paling populer digunakan
oleh para pria. Ciri khas dompet ini yang mana saku dompetnya terdin
dari dua buah yaitu kanan don ki, Tiap sakunya bisa dimanfaatkan untuk
menyimpan kartu identitas ataupun fioto,

3. Coin Waller
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Dompet yang ini dapat digunakan untuk pelengkap dari money
clipper wallet. Di Indonesia eoin waller memang tidak bepitu populer
karena maryoritas transaksi masyarakatnya menggunakan uang kertas
serta kartu kredit.

4, Money Clipper Wallet

Dompet yang satu il memilki cirl khas yang mana memiliki
clipper di dalam dompetnyn. sehingga bisa menjepit uang kertas. Momeey
clipper waller tidak cocok digunakan jika sering bertransaksi yang
menghasilkan vang koin.

5. Trifald Wealler

Meski kadang dianpgap jenis yang sama seperti bilfold wallet,
letapi dompet yang satu ini menmiliki bentuk yang berbeda. Memilki tiga
saku, trifold walfer cocok digenakan untuk vang memiliki banyak kartu-

kartu penting.

I. Kualitas
Menurut Basuki (2010), kualitas adalah suatu pernyataan mengenai
keadaan -alamiah don kondisi dan  bermacam-macam komponen yang
berbeds, yang membentuk sebush kesstuan utuh. Sebuah bamang akan
diterima sesuai demgan kualitas, apabila minimal mempunyai bentuk
penampilan vang sama dan dalam penggunaan paling sedikit jugs mencapai
atau melampaui mutunya, bila dibandingkan dengan standar vang sudah ada,

Ada beberapa faktor yang dapat mempengaruhi kualitas atau mutu barang.
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Menunt Prawirosentono (2014), fakior vang mempengaruhi mutu barang

adalah sebagai berikut:

L.

P

il

Mutu bahan baku, bahan pembantu, bahan kemasan, jenis sifat-sifat
komponen produk.

Proses pembuatan yang dilakukan harus sesuni dengan siandar yang
tetah ditentukan. Dialam pelaksanaan produksi terdapat kemungkinan-
kemungkinan penyimpanan dari standar, sehingga perli diadikan
pengendalion mutu barang, sgar kerugian dapat dibindarkan akibat
barang yang tidak laku di pasaran.

Ketepatan proses pembuatan barang, cepat dalam pengerjoan, tetap
hasilnya baik, merapakan kiat keberhasilan usaha.

Kondisi lingkungan vang mempengaruhi proses dapat berupa suhu,
kelembaban, debu dan lain-lain.

Mesin vang digunakan harus sesuai dengan yang ditentukan. Hal ini
menyengkut spesifikasi peralatan, keadsan mesin yang digunakan, serta
cara penyimpanan bahan, barang setengah jadi dan hahan jadi. Jika hal
ini dijalankon sesuai standar, moka produksi yang dihasilkan tetap
terjaga mutu produk tersebul.

Keterampilan dan cara kerja buruh, kelelahan buruh, kegairahan kerja,
lingkungan kerja (penerangan don ventilasi). perlengkapan kerja dan
lain-lain. Hal ini perlu diperhatikan, sebab bila tidak ada hasil kerja

maka bisa tidak sesuai dengan yang direncanakan.
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J. Frosedur
|. Pengertian Prosedur

Menurut Susilo (2008) dalam konteks Sistem Manajemen Mutu
150 9001 200, prosedur adalsh pandusn untuk menjalankan suatu proses
atau kegiatan lintas fungsional secara terkendali (dengan batasan cara-cara
dan persyaratan-persyaratan/kriteria-kriteria yang telah ditentukan), untuk
mencupai tujuan (kinerja) yang direncanakan. Proses adalah satu rangkaian
kegiatan  vang menggunakan  sumber  daya, untuk  merubah
{menstransformasikan) input menjadi output. Panduan adalah petunjuk eara
lintas fungsional artinya mehbatkan/'melewati lebih dari satu departemen.
Terkendali artinya berorientasi pada tujuan yang diréncanakan dengan
menjaga agar persyaratan darn kriteria spesifik (indikator Kinerja) yang telah
ditetapkan dapat terpenuh. Efektil artinya tercapainya tujuan vang
direncanakan dalam batas-batas toleransi yang telah ditetapkan,

Dengan lebih sederhana dupat dikatakan prosedur adalah petunjuk
tentang bagaimana sustu proses yang melibatkan lebih dar satu depariemen
dijalonkan secara terkendali, agar tujuan yvang direncanakan dapat tercapai
secara efekhif.

2. Kegunaan Prosedur

Menurut Susilo (2008) sesuai dengan definisinya, prosedur adalah
sebuah alat bantu pengendalian proses. Kata alat bantu memberikan isyarat
balwa penvedizan prosedur hendaknya tidak dipandang sebagal sustu

tujuan, Keberadaan sebuah prosedur hanyalah untuk membantu efektivitas
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pencapaian tujuan dari proses/kegiatan vang diatur dalam prosedur tersebut.
Kalau demikian, maka kspan suata prosedur seharusnva disediakan?
Jawabannya tergantung pada dua hal Pertama, bila sebuah proses
berpotensi menimbulkan akibat-zkibat kritis atau vang dapat mempengaruhi
kepuasan pelanggan secarn signifikan. maka proses tersebul demgan
sendinnya perlu dilengkapi dengan panduan pengendalian secara jelas.
Kedua bila sebuah proses termasuk proses vang dipersyaratkan olch standar
untuk dilengkapi dengan prosedur, maka dengan sendirinya prosedur perlu
dibuat.

. Model Prosedur Terdokumentasi

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

Namun demikian, karena model sebuah prosedur juga dapat
membenkan pengaruh pada efektivitas pemanfastannya, maka sebaiknya
pemilihan model prosedur dapat menjadi alat pengendali vang efektif dalam
penggunaannya.

Sejouh  imi model-model dokumentasi vang  paling  banyak
ditemukan di berbagai perusahsan penerapan sistem manajemen mutu
adalah model narasi. dimana isinva menjelaskan secara deskriptif alur sustu

kegiatan, tanpa memasukan elemen-elemen  pengendalian
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{ persyaratan/kriteria/indikator kinerja). Akibatnya, selain prosedur menjadi
panjang. tidak praktis menjadi kurong  bermanfast  sebagai  alat

pengendalian.

K. Standard Operational Procedure (SOF)

Menunnt Atmoko (2011), Srandand Operational Procedure (S0F)
merupakan suatu pedoman atau acuan untuk melaksanakan tugas pekerjaan
sesuni dengan fungsi dan alat penlaian kinerja instansi berdasarkan indikator-
indikator teknis, administratif dan prosedural sesuai tata kerja, prosedur kerja,
dan sistem kerja pada unit kerja yang bersanghkutan. Tijuan pembuatan S0P
adalah untuk menjelaskan perincian ofan standar yang tetap mengenai
aktivitas pekerjaan yang berulang-ulang. SOP vang baik adalah SOF yang
mampu menjadi panduan untuk karyawan, penghematan biaya. memudahkan
pengawasan, serta mengakibatkan koordinasi yang baik antara bagian-bagian

yang berhubungan dalam perusahaan

L. Magram Sebab Akibat
Menurut Scarvada dkk (2004). dalam artikel Teknik lustrasz
Masalah Fishbone Diagram. Konsep dasar dari diagram fisfbone adalah
permasalahan mendasar diletakkan pada bagian kanan dari diagram atau pada
bagian kepala dari kerangka tulang tkannya sedangkan penyebab masalah
diposisikan sebagai sinp dan duri. Diagram Fishbore digunakan untuk

mengidentifikasi masalah dan menentukan penyebab dari masalah tersebut.
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Menurut Heizer dan Render (2014), diagram sebab akibat juga
dikenal sebapai diagram Ishikawa dan Fichbone diagram karena bentuknya
menyerupai tulang ikan. Dimana setiap tulang mewakili kemungkinan
sumber kesalahan. Diagram ini berguna untuk memperlithatkan faktor-faktor
utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah
yang kita pelajari. Fakror-faktor penyebab utama ini dikelompokkan di antara
lain,
|. Bahan baku { Mareriaf)

2. Manusia (Man)
3. Mesin (Maehine)
4. Metode (Method)

5. Lingkungan {Enviranment)

~\
Xzzf’.z

Gambar 5. Cause and Effeet Diagram



BABIII
MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir
Proses pembuatan Tugas Akhir ini didasan pada pengamatan suatu
produk kulit vaitu dompet STNK Artikel Key Wallet yang diangkat sebagni
bahan pembahasan dalam proddem sofving. Pengamatan dan proses dilakukan
pentilis di PT Nandhi Radja Nusantara pada sast melakukan magang industri.
Berdasarkan judul tersebut item dompet STNK Artikel Key Wallet adalah
muateri vang dismati, memfokuskan pada terjadinya pemotongan yang kurang
maksimal sehingga banyak material kulit yang tersisa dan menimbulkan
banyak limbah.
B. Lokasl dan Waktu Tugas AKhir
Pelaksanaan sant pengambilan data untuk tugas akhir dilaksanakan
pada:
1. Waktu Pengambilan Data Tugas Akhir
Wektu pengambilan data Tugas Akhir dimulsi pada tanggal 04 Desember
2023 sampai 04 Mei 2024,
b. Lokasi Pengambilan Data Tugas Akhir
Lokasi pelaksanaan prakiek kerja lapangan atou magang berada di PT
Nondhi Radja Musantara. Perusahaan ini memiliki dua kantor yang

berlokas di;
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a) Kantor 27
PT Mandhi Radja Nusantara kantor produksi berada pada kantor
27 di . Kutisari Indah Utara 11 No. 27 Kaotisari, Tenggilis
Mejoyo, Surabaya, Jawa Timur.

b} Kantor Custem
PT Nandhi Radja Nusantara cusiom room berada di JI. Tenggilis
Bar. 1 No. 21, Kendangsan, Kec. Tenggmlis Mejoyo, Surabaya,

Jawa Timur.

C. Metode Pengumpulan Data
Penulisan Tugas Akhir ini menggunakan 2 metode yaitu
pengumpulan data primer dun data sekunder seperti berikut:
I. Datz Primer
Metode pengumpulan data primer diperoleh langsung dari
kepala bagian produksi. Pengumpulan data primer juga dapat berupa opini
karyawan yang memiliki pengetahusn mengena produks: di PT Nandhi
Radja Musantara. Adapun metode yang digunokan untuk mendapatkan
data primer tersebut antarn lain:
a. Observasi
Observasi ditakukan dengan cara mengamati setiap tahapan
proses produksi dompet STNK Artikel Key Wallet secara langsung di
PT Nandhi Radja Nusantara. Observasi dilakukan pada saat kegiatan

prakiek kerja lapangan di divisi cunting:
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b. Wawuncara
Wawancara dilakukan langsung melalui tanya jawab dengan
pembimbing lapangan, staff maspun karyawan produksi di PT Nandhi
Radja Nusantara, khususnya pada proses dompet STNK Artikel Key
Wallet.
c. Dokuomentasi
Dokumentasi dilskukan dengan carn mengumpulkan dan
menyimpan informasi dalam bentuk tulisan, grafik, audio, video dan
fote yang diperfukan, khususnya pada proses produksi dompet STNK
Artikel Key Wallet.
2. Data Sekunder
Pengumpulan data sekunder ini didapatkan dengan cara tidak
langsung. seperti studi pustaka yang bertujuan untuk mencari dasar teon
pada hiteratur yang berhubungan dengan objek yang diamati. Data yang
diperoleh dalam bentuk sudoh jadi atau literatur yang digunakan

pembanding seperti jurnal, buku, laporan ataw peraturan perusahaan.

0. Tahap Penvelesatan Masalah

Tahapan penyelesaian masalsh dimulsi dorn kegiatan magang
dilaksanakan pada tanggal 04 Desember 2023 sampai 04 Mei 2024 di PT
Mandhi Radja Nusantara. Sast melakukan magang penulis melakukan
identifikasi masalah. ldentifikasi masalah merupakan bagian dari proses

penelitian yang dapat dipahami sebagai suatu proses untuk menentukan apa
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saja yang menjadi bagian intl dari sebuah penelitian. Banyak permasalahan
ditemukan di PT Nandhi Radja Nusantars salah satunya dibagian produksi.

Setelah dilakukan identifikasi masalah dilanjutkan dengan analisis
penvebab masalah. Sast analisis penyebab masalah, penulis menggunakan
dizgram fixhbone untuk mengetahui akar penyebab permasalahan terjadi.

Setelah melakukan identifikasi masalah, tahapan selanjutnya yaitu
menentukan rumusan masaktah. Rumusan masalah merupakan bagian penting
dari suatu penelitian karepa membantu mepentukan arah penelitian, serta
membantn memperjelas tujusn Jdan sasaran dar penelitian.  Dalam
pembahasan togas akhir, penulis memilih permasalahan dibagian produksi.
Salsh satu permasalahan dibagian produksi vang ada di PT Nandhi Radja
Nusuntars adalah banyaknya limbah kulit sisa pemotongan,

Penulis memilih permasalahan limbah kulit sisa hasil pemotongan
dikarenakan limbah kulit hasil pemotongan ini memiliki ukuran yang masih
besar dan masih bisa dimanfastken menjadi sebuah produk Karena
banyakmya lrmbah kulit yang dibiarkan begitu saja, sehmnggs muneul jamur
yang menimbulkan aroma kurang sedap. dan berpengaruh pada tempat kerja
yang tidak myaman. Dalam hal ini untuk mengetshu penyebab terjadi
permasalahan dilakukan tahapan pengumpulan data.

Daata yang diperoleh kemudian diolah untuk mendapatkan informasi
yang lebih jelas mengenai masalah menumpuknya limbah kulit di PT Nandhi
Radja Musantara vang tidak dimanfaatkan untuk produk. Pengolahan data

berfungsi sebagai alat untuk memecahkan permasalahan vang terjadi
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kemudian dapatkan solusi untuk mengurangi limbah kulit adalah dengan
melakukan perhitungan bahan baku dompet STNK Artikel Key Wallat untuk

mengurangi sisa (waste),

1 Observasi |

!

| Identifikasi Masalah |

l

| Pengumpulon Dia |

!

Penyelespinn Permasalahan:

I. Pembuntan pola dompet

2. Menghitung kebutuhan
matenal dompet

3. Membuoat SOP pemotongan
material

!

Kesimpulan |

Gambar 6. Tahapan Penyelesatan Masalah
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