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INTISARI

PT 55 Utama merupakan salah satw industri yang bergerak di bidang alas
koki yang berdiri sejak tahun 2011 memproduksi sepatu rubber vilcamized.
Dilakukan penelitian agar memahami proses cutrimg material serta mendapatkan
dats-dats pennyebab overwaste di area modelling dan mengatasi serta menckan
casting overwaise material saat produksi di area modellime. Metode yang digunakan
pada penelitian ini adalah metode kualitatif untuk probiem solving dengan bantuan
wawancara, observasi, eksperimen. Dalam pembuatan karya akhir ini, data-data
diperoleh melalui pengumpulan data primer dan sekunder. Proses pemotongan
material merupakan salah satu tahap dalam pembuatan sepatu. Proses ini melewati
beberapa tahap yang harus dilakukan agar komponen yang berhasil terpotong bisa
presisi dengan poiiern yang dibual. Aknn tetapi operator area modelling tidak
mengindahkan defect yang terdapat pada material serta tidak menerapkan prinsip
interfocking dalam proses pengerjaanya, hal ini menyebabkan overwaste sebesar
8% hingea terjadi kurangnya material. Kemudian dilakukannya ekspenmen antara
operator dengan penulis agar mengetahui seberapa efektif penerapan prinsip
interiocking dalam proses pemotongan materisl, Didapatikan hasil yang memuaskan
dari eksperimen yang dilakukan bahwa penerapan prinsip inferiocking sangat
efekif dalam memimimalisasi overweste hingga tunm mejadi 8% don mejadi solus
terbaik dafam meminimalkan overweste material

Kata kunci: pemotongan, costing, everwaste, drawing, interfocking.



ABSTRACT

PT 58 Utama isx one of the industries engaged in footwear wihich wax
established in 2011 producing wwlcanized rubber shoes. The research was
conducted in order to understand the marerial cutting process and obtain data on
the causes af overwasie in the modeling area and overcome and reduce the costing
of material overwalse during production in the modeling area. The method used in
this research is a qualitative method for problem solving with the help of interviews,
observations, expevimenis, In making this final werk, data iy obtained theeugh
primary and secomdory dato collection. The material cutting process ix ong of the
stages in making shoes. This procesy goes through several stages that must be done
s that the componenty that are successfully eat can be previse with the pattern
made. However, the operator of the modeling area does noi heed the defecis
cantained in the material and dees nof apply the principle of interlocking in the
process, this causes overwaste of 68% until there i a fack of material, Then an
experiment way conducted bebween the operator and the avthor fo find out how
effective the application of the interfockimg principle was in the materiel cubting
provess. Satisfactory resulty were obtained from the experiments conducted thal the
appfication of the imerlocking principle is very effective in minimizing overwaste
dowm to 8% and is the best solution in minimizing material overwaste.

Keyword: cutiing. costing, overwaste, drawing, interfocking.



BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar belakang

Pada er industri 4.0 permintasn pasar meningkat mengikul frend
pasar dan fesyen yang mana perkembangannya semakin pesat mengikuti
zaman. Trend fesyen yang sering kita jumpai binsanya terjadi pads busana
aton pakaian seperti halnyn produk alas kaki yang mann tidak kalah juga
dalam perkembangannys mengikuti trend. hal i menjadi tantangan
tersendiri bagi mduestn sepatu untuk tetap bertahan di ern perkembangan
iremd yang berkembang pesat. Sepatu merupakan kebutuhan setiap manusia
yang dirancang untuk digunakan untuk melindungi panas, dingin, hujan, dan
sekarang ini juga harus mengikati perkembangan tremd dan pasar
i Thormton. 1933).

PT 55 Utama merupakan salah satu industri vang bergerak di
bidsng alos kaki yang berdin sejak tahun 201 | memproduksi sepatu mbber
vudeamized yang berkualitas tinggi dengon kapasitas produksi 6000 pasang
perharinya. Dalam produksi sepatu di PT 55 Ulama, ada yang dinamakan
culting process alon proses pemotongan vang merupakan proses dimana
material sepatu dipotong sesuai dengan partern sepatu yang sebelumnya
sudoh dibuat dan di-deawing di atas material barn kemuodian material
dipotong mengikuti garis patters untuk menghasilkan komponen sepatu,
Proses cuiting biasanya dikegakan dengan mesin potong cutting dies dan
bisa juga dipotong secara manual atos fand cut. Pada proses ini harus

dilakukan sesuai prosedur agar menghemat stok bahan, menghemat waktu,



dan menghasilkan potongan yang presisi sehingga menjadi sepatu yang pas
dan terlihat bagus (Good, 1842). Proses coiting ini menjadi salah satu
penentu kualitas dari sepatu, karena pada proses cutting harus
memperhatikan kerapian serta kesesuaian dalam pemotongannya.

Hasil observasi dan studi selama praktek kerja industni di PT. 88
Utama, metode yang digunakan dalam proses pemotongan material di area
modelling masih dikerjakan dengan metode hand cuf atau dikerjakan secam
muanual. Preses cutting manual dimana material di-drawing terlebih dahulu
sesuni dengan shoe pattern masier atan master pola sebelum dipotong.
Proses. cutting tidak sepenuhbnya dipotong menggunakan bantuan mesin
seperti cuftimg dies karena mesin tersebul memerfukan pisan yang sesuai
dengan pattern yang telah dibuat. Akan tetapi pissu tersebut baru dibuat
ketika artikel vang diprodukst sudah running atau sudah masuk ke proses
produksi, jika artikel tersebut masih dalam tahap sriaf atan percobaan untuk
famehing ooy peluncuran makn dilakukan secara manusl. Pado proses
pemolaan imilah yang menentukan banyaknya bahan yang diperlukan ketika
produksi. Tetapi pada proses ini dilakukan tanpa adanya penerapan prinsip
interfocking dimana pemolaan dilakukan secara acak tanpa memperhatikan
gay antar patters,

Menurut Folorunso (2012}, ide pengembangan teknik atau prinsip
interfocking bertujuan untuk meminimalkan bahan yang digunakan untuk
produksi dan menjags kualitas bahan tetap konstan sehingga mengurangi

bizya produksi den akan menguntungkan manufaktur. Saat imrerfocking



selain jarak, cacat serta arah ketegangan dan kemuluran juga harus tetap
diperhatikan baik itu pada matenal feather atan material yang lamnya. Hal
ini sangat mempengaruhi banvakmya woste alsu sisa potongan yang
terbuang sia-sia, Menanggapi hal tersebut, akhimya penulis mengambil
judul karya akhir “Penerspan Prinsip feterfocking Pada Proses Pemotongan
Matenal Sepatu Artikel Stone Broke Bomb Noir seri Lame Di Area
Madelling PT S5 Umma Surabaya Jawn Timur” guna mengatasi
permasalahan overwasre material area di modefling untuk bisa diterapkan
pada proses rumning cottingproduksi.
B. Rumusan masalah

Penulis ditempatkan di area developmen: bagian modelfing, di
tempat itu penulis menemukan masalah pada proses pemotongan, salah
sofunya everwaste atan sisa potongan yang berlebih. Berdosarkan
permasalahan diperoleh rumusan masalah antam Jain:
|. Bagnimana proses cudting material di area modeflime PT 58 Utama?
2. Apa faktor-faktor penvebab overwasre pada area medelling di PT 35

Utama?
3. Bagaimana solusi mengatasi overwaste pada area modelling di PT 88
Utama?
C. Tujuan Karya akhir

Berdasarkan uraian latar belakang sertn rumusan masalah, maka

tujuan dalam penyusunan Tugas Akhir ini yaitu;

. Untuk memahami cutting material di area modelling PT 55 Utama.



2. Untuk mendspatkan data-data penvebab overwaste di area modeliing

PT 55 Utama.

3. Untuk mengatasi dan menekan costimg overnaste material pada sam

proses produksi di area Modelling di PT 85 Utama.

D, Manfaat karya akhir

Manfaat dari karys akhir yang dilakukan memiliki beberapa

manfaat, diantaranya:

1. Bagi penulis

i

Memperdalam wawasan, pengetshuan dan ilmn pemotongan

material
Lebih mendalami penerapan prinsip interiocking pada proses

Criling

2. Bagi Politeknik ATK Yogyakarta

.

Sebagai referensi materi untuk bahan ajar dosen kepada mahasiswa

b. Menjadi tambahan referensi bogi mohasiswn Politeknik ATK

Yogyakarta mengenai prinsip interfocking

3. Bagi PT 58 Utama

Y

Menjadi acuan baru dalam pemotongan material di ares modeffing.

b. Meningkatkan kualitas terhadap produk vang dibasilkan.

C.

Menjadi solusi terhadap masalah borosnya bahan di area modelfing.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengertinn Sepatu

.

¥

Sepatu
Sepatu merupakan sebuah tumpuan kaki, atau dapat diartikan

juga sebagni penutup telapak kaki (Anonim), Sepatu memiliki banyak
jenis dan bentuk, umumnya dibedakan menjadt dua macam yaitu sandal
dan sepatu. Menurut Thornton (1953} sepatu merupakan jenis alas kak
yang dirancang untuk dikenakan di kaki dengan tujuan melindungi kaki
dari panas, dingin, hujan, serangga staw gigitan lainnya. Fungsi sepatu
telah berkembang dan bervhah seiring berjalanmya waktu. Awalnya
sepaiu honya berfungsi untuk melindungi kaki, namun kini digunakan
sebagni pelengkap pakaian seseorang dan juga menunjukkan status dan
kedudukan sosial seseorang.
Fungsi Sepatu
Thornton (1953} mengatakan. sepatu memiliki dua fungsi

primer ketika digunakan. Fungsi primer tersebut, antara fain:

a. Untuk melindungi telapak kaki dari cuaca ponas, dingin,

lembab, kotoran dan gesekan saat berjalan atan berdin.
b. Untuk melindungi bagian atas kaki dan bila perlu betis, dari

cuaca dingin, hujan, duri, gigitan serangga dan lain-lain.

Selain kedua fungsi primer tersebut, sepatu juga memiliki

fungsi lainnya yang menunjang aktivitas sehari-hari, antara lain:



8, Menopang kaki saat melakukan aktivitas lain, seperti bermain
sepak bola, berlan, mengemudi. menan dan lan-lain.
b. Sebagai pelengkap fashion.
c. Sebagal identitas suatu instansi,
B. Cutfing processes
Pemotongan merupakan sebush proses pemahaman patters vang
kemudian diterapkan atau diaplikasikan di atas material yang dimaksudkan
untuk membentuk serangkaian instruksi atau jalur yang menjadi dasar acuan
dalam memotong bahan (Thomton, 1933). Cueting proses  biasanya
dikerjakun oleh laki-laki yong biasanya dianggap lebih kritis dan memahami
ergonomi dalam proses pemotongan di unit manufakiur alas kaki (Jadhav,
et all. 2022). Dalam proses cuiting, Seorang operaior hams memperhatikan
gap otoo jarak antar patrern sertd grah kemuluran dan ketegangan dari
material yang akan dipotong.
Ada beberapa metode yang biasanva digunakon dalam pembuatan
sepatu, tergantung pada jenis bahan dan skala produksi:
. Die Cuatrimge
Die  Cutring  merupakan  metode  pemotongan  yang
menggunakan bilsh tajam atau pisau potong yang digunakan untuk
memotong beberapa lapisan bahan secara bersamaan. Metode ini efisien
untuk memotong material sesuai dengan patrers yang telah dibust dan

binsanya digunakan dalam memotong material kain atan kulit



Gambar |, Die I!"r.ri.fr;g
{Sumber; Dokumentasi Pnbadi)

2. Elicker Press
Clicker Press merupaksn salah satu metode pemotongan
material yang menggunakan mesin Aydranfic dengan tambahan temyplae
untuk memolong secara presisi. Metode pamotongan i biasa digenakan
untuk memotong kulit dan bahan lamn yang membutuhkan bentuk yvang

Tt

Gambar 2. Clicker Press
(Sumber: Dokumentasi Peribadi)

3. Waterfet Cutting
Waterfei Cutting merupakan salzh satu metode pemotongan
yang ramah lingkungan karena memanfaatkan air dengan campuran

bahan abrasif. Metode ini bissanya digunakan dalam proses pemotongan



LA

material seperti karet, busa, besi. dan tekstil. Metode ini sangat efisien
untuk memotong material agar sesusl dengan bentuk dan patiers vang

rumit.

. Laser Cutting

Laser Cutting adalah metode pemotongan material yang
menggunakan sinar laser bertenaga tinggl untuk- memotong bahan secara
presisi. Sama seperti waterfe! cudting yang bisa memolong material
secara presisi dan skurat sesuni dengan parterw yang dibuat, tetapi
metode ini memiliki kekurangan, yakni meninggalkan bekas bakar di tepi
material dan tidak cocok digunakon dalam memotong bahan vang tipis

idan mudah terbakar.

, Hand cutting

Hand Cuiting merupakan metode vang bisa dibilang sebagai
metode vang cukup tumit, karena proses pemotongannya dikerjakan
dengan tenages manusia dan menggunakan alat potong  sepert
cutter/pisay potong atay  gunting. Metode ini tidak cocok uniuk
pengerjzan skala besar, karena memakan akan waktu vang panjang dalam

proses pemotongan,

Gambar 3. Hand Carting .
{Sumber: Dokumentasi Pribadi)



C. Prinslp Interlocking

Menurut Rao (2009) interfocking merupakan susunan titik yang
saling berhubungan dengan penguncian mekanis yang harmus dilakukan
dalam urutun yang tepat. lde pengembangan teknik atan pransip interfocking
bertujuan untuk meminimalkan bahan vang digunakan untuk produksi dan
menjaga kualites bahan tetap konstan sehingea mengurangi biaya produksi
dan akan menguntungkan manufaktur { Folorunso, 2012). Sast imferfocking
selain jarak, cacal serta arah ketegangan dan kemuluran juga harus tetap
diperhatikan baik itu pada material feather atau material yang lamnya,
seperti mess, PU. woreter, dan lan-lain. Prinsip imterlocking blasanyn
diterapkan ketika memasuki tahap drawing materolpemolaan material
sebelum memasuki proses cutiing material

Menurut Siddha (1995} prinsip irserfocking merupakan sebuah
prinsip yang memiliki mekanisme saling mengunci dengan tujuan
meminimalisir wasée atou sisa potongan agar penggunasn material lebih
efisien. Dalam prinsip inferfecking sendin terdapat adanya kalkulasi
masterial vang ditujukan untuk menghitung luasan setisp komponen. Hal
tersebut  sungal berguna untuk memprediksi jumlah material yang
dibutuhkan ketika produksi berlangsung. Metode kalkulasi yang digunakan
dalam prinsip imterfocking adalah metode Rusy amd Smafl, metode ini
ditemukan pada tahun 1923 di Amenka oleh dua tokoh yang bernama Russ
dan Small. Metode kalkulasi Ress and Small dilakukan dengan cam

menjiplok parern sebanyak 6 buah dengan menerapkan prinsip imterfocking
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dimana garis pattern saling bersinggungan satu sama lain. Kemudian
diagmbil ujung pattern atsw sudut patiern yang paling menonjol dan harus
menghadap ke arah yvang sama hingga didapatkan seboah bidang datar jajar
genjang kemudian dihitung luas dan bidang datar tersebut dan didapatkan
luasan dan setiap pareers yang digonakan.
Crispin Engineer Pro

Crispin Engineer Pro merupakan sebuah seffwore stau perangkat
lunak yang digunakan dalam proses pembuatan partern alas kaki dengan
sistem 2D. Soffware ini membantu mempercepat pembuatan pattern sepatu
dengan tepat serta akurat. Seffware Crispin Engineer Pro merupakan
produk dari AutoCAD yang memanfaatkan sistem CAD dan CAM, dimana
kedua sistem tersebut saling berkaitan pada sebuah teknologi dengan
pengounaan komputer dalam kegiatan desain dan manuofakiur. CAD
berfungsi untuk proses desain sedangkan CAM berfungsi untuk

merencanakan, mengelols, dan mengendalikan operasi sistem (Autodesk,

2024y,
HrHe s ARSARA SRR MME S v e

SERETXAUTY e

- SERE RN

iy ades 0K

Crambar 4. Soffware Crispin Engineer
(Sumber: Penulis)
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E. Fishbone Diargam/Canse and Effect Diagram

Diagram yang dikeral sebagai "diagram penvebab dan dampak”
atsu "diagram tulang ikan" membanty menemukan faktor-faklor vang
berpengaruh pada aspek kualitas. Untuk membuat diagram sebab akibat ini,
prinsip yang digunokan adalah sumbang samn atan  broinstorming.
Sumbang saran adalah cara untuk mendapatkon: pendapat kreatif saat
berbicara secara bebas. Selama diskusi bebas, jangan mengkritik pendapat
orang lain,-melarang orang berbicara, dan memanfaatkan pendopat orang
lain. Semakin banyak pendapat akan menjadi lebih baik (Warsito & Basuki,

2018},

Mlmtervial

= >
==

Method Morketing

Gambar 5. Diagram Fishobone
{Sumber: Penulis)

Disebutkan dalam diagram fishbane di atas bahwa faktor-faktor

yang menjadi penyebab terjadinya masalah dalam perusahaan antara lain:
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1. Material
Moaterinl merupakan salah satu faktor penyebab terjadinya
permasalahan,

2. Man (Manusia)
Sumber Daya Manusia (SDM) menjadi salah satu faktor
penentu kualitas dari sebuah hasil.

3. Method {Metode)
Metode dalam produksi merupakan hal yomg sangat
mempengarubi jalannya proses produksi.

4, Marketing (Pasar)

Pasar merupakan metode yang berpengaruh terutama dalam
pengadaan bahan atau material.

F. Cost Production

Cost preduction merupakan salah satu tujuan dari manajemen
akuntansi untuk mempelsjari informasi dan sisi pengeluaran dan sisi
pendapatan dengan mempertimbangkan produk jadi yvang dihasilkan. Cost
production. mengacy pada semua biaya langsung maupun blava tdak
langsung yang dihadapi sebuah industri dalam memproduksi suatu produk
atay menyediskan sustu lavanan. Cost production mencakup berbagai
biaya, seperti binya temaga kerja, biaya bahan mentah, perlengkapan

manufaktur, dan biaya overfiead umum (Ostaey. er al. 2024).
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G. Material

Alas kaki berperan penting dalam menghangatksn kaki - saat
beraktivitas sehari-hari, berfungsi sebagai penghalang untuk mencegah
perpindshan panas dan kelembaban antara kulit dan lingkungan luar, Oleh
karena itu. keseluruhan bagian dalam sepatu sangat bergantung pada
struktur alas kaki dan bahan alas kaki di sekitarnya (L1, 2022). Pemilihan
bahan alas kaki memiliki dampak signifikan terhadap produksi dan
kelembapan kaki secara keseluruhan., Alas kaki berbahan kulit aslimemiliki
kadar air yang lebih rendah dibandingkan dengan alas kaki berbahan kulit
sintetis { Wrobel, ef al. 2014). Wiryodiningrat (2008) menjelaskan kategori
bahan. Bahan dasar dan bahan penolong termasuk dalam kategori imi.
Komponen pelengkap biasanya terbuat dart bahan sintetis dan bahan pokok.
Bahan sintetis bissanva terdiri dari komponen struktural untuk wpper,
seperti busa, séifener, toe puff, tali, dan kulit samak( tanned leather). Bahan
kulit ada banyak sekali jenisnya dengan karakteristik, ketebalan, dan
perawatan yang berbeda-beda. Bahan kulit umumnya digunakan untuk
bagian atas sepatu. Tidak hanya kulit, bahan pokok sepatu juga biasa dibuat
mengguniakan bahan non kulil, seperti kanvas. kain bermotif, vinyl, mesh,

dan lain-lain.

Gambar 6, Material Kulit
{Sumber: Dokumentaesi Pribadi)
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Menurut Basuki {2000} kualitas kulit ditentukan dengan melihat
seluruh bagian kulit, ketebalan vang merata don tidak gembos dapat dianggap
sebagai kulit vang berkualitas tinggi. Tetapi. disamping itu kualitas kulit juga
muasth dipengaruhi oleh faktor-faktor sebagai berikut:

l. Selurub baginn kulit mempunyai strukiur jaringan yang
kompak.

2. Perbandingan antara bagian yang baik cendernung lebih besar
dari pada yang jelek

3. Banyaknys cacat-cacat pada kulit, baik vang alamish atau
discbabkan karena ulah manusia atau mekanis.
Umumnya dalam selembar kulit. kualitasnya dapat dibagi dalam 3
tingkatan yaitu:
|. Bagian Croupon {But) adalah bagian kulit yvang letaknya
dibagian punggung, mempunyai strukbur janingan yang paling
kompak. Luasnya = 40 % dari selurub lsas kulit. merupakan
bagiin dengan kualitas L

2. Bagian bahu (sheulder) lebih tipis, koalitasnya masih termasuk.
bagus, hanya kadang-kadang terdapat kerutan-kerutan yang
akan mengurangi kualitasnya. Bagian ini dapat diklasifikasikan
dalam kualitas 11.

3. Bagian leher (meck) kulitnya sangat kompak tetapi karena
letaknya dibagian leher mengakibatkan banyak kerutan-kerutan,

sehingga bagian ini dianggap mempunyai kualitas 11
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4, Bagian poha (shank) kuliinya juga tipis, tetapi kualitas nya
cendemung kurang baik. Bagian mi dapat dikatagorikan sebagai
kualitas IV,

5. Bagian perut {befiv) struktur jaringan kurang kompak. kulitnya
tipis. dari mulur, sehingga bagian ini menjadi bagian yang

berkualitas paling rendah (kualitas V).

A ]

m L]

P S S P S | —

1
I
"
]
r
i
B
B
L}
-
(]
]
v

1 Lembar Kulit 1 Set Kulit

Gambar 7. Leather Clasification
{Sumber: Modul Pengetahuan Material)
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MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A, Materl Peluksanaan Tugas Akhir

Materi yang menjadi bahan pengamatan dalam pelaksanaan
penulisan Tugas Akhir yakni custing method process‘metode proses
pemotongan material di PT 55 Utama Surnbaya. Proses pemotongan
material yang masih menggunakan famd cut atau pemotongan manual yang
digunakan di aren modefling. pemotongan manual memiliki kelebihan
dimana hasil potengan bisa rapi sesuai dengan vang diinginkan, akan tetapi
pada proses pemotongan ini juga memiliki resiko banyaknya sisa potongan
yang terbuang atau bisa disebul overwasie. Beberapa tahapan vang dilewati
saat proses pemotongan material di area modelling antara lain, material
preparation, pattern maoking. pattern check, drawing material, cutting
process, hingga diserahkan ke fine jahit

Tugas Akhir vang diangkat penulis setelah melakukan observasi
terhadap proses pemotongan material di ares modelling yaitu proffem
sofving, dimana penulis mengidentifikasi masalah serta menentukan
penyelesaian afan sofving dori  proses pemotongan  malerial yang
menimbulkan overwasre,

B. Metode Karyva Akhir

Metode yang digunakan pada penelition ini adalah metode
kualitatif untuk problem solving dengan bontuan wawancara, observasi,
eksperimen. Dalam pembuatan karya akhir ini, data-data diperoleh melalui

pengumpulan data primer dan sekunder.

16
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l. Pengumpulan data primer

Data pnmer merupakan data vang didapal secarn langsung

pada objek yang akan ditelit. Dalam pengumpulan data primer,

digunakan beberapa metode diantaranya:

i

b,

Metode observasi

Untuk mengetahui dan memahami temuan tenfang perilaku
responden dengan proses kerjo, datn dikumpulkan melalui tekmk
observasy (Sugivono, 2013), Dalam observasy i pengumpulan
datz dilakukan dengan metode observasi dan data selurnh aktivitas
dan objek vang relevan dikumpulkan melalui observast terhadap
manusia, materisl, mesin, serfa contoh produk yang diproduksi.
Kemudian penulis melakukan observasi terkait proses pemotongan
material, terutama pads tahap drawing material. Hal tersebut
dilakukan untuk memperdalam solusi yang akan ditawarkan sesua
dengan kebutuhannya.

Metode wawancara

Sugiyono (2013) mengatakan, metode pengumpulan data dengan
wawancars digunaknn untuk mendapatkan informasi lebih lanjut
tentang sejumlah kecil responden. Dilakukan wawancara untuk
memastikan  data  dori  hasil observasi serta mengetahui
pengetahuan operator tentang proses pemotongan di area

maondeliing. Wawancara dilakukan dengan mandor area modelling
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serta operator yang fterkait Berkut merupakan hasil dar
wawancara yang dilakukan dengan beberapa pihak industri:
Iy Pak Kusno
Proses wawancara dilakukan pada hari Senin 5
Februari 2024, Pak Kusno selaku Pembimbing magang,
belisu menjelaskan jikalau orang-orang dan  area
modfelling semuonya belum memahami lentang apa ilu
prinsip inferiocking.
2) Kak Elo
Proses wawancara dilakukan pada han Selasa 7
Februari 2024 Kak Elo seloku mandor area modelling
menjelaskan bahwa penerapan prinsip interfocking masih
belum pernah dilakukan sebelumnya, dan semua operator
vang berada di ares modelling masih awam terhadap
prinsip ltersebut. Bahkan tentang arsh kemuluran dan
ketegangan dart  material masih  bingung dalam
menentukannya.
3} Mbak Jojo
Proses wawancara dilakukan pada hari Rabu 8
Februari 2024. Mbak Jojo selaku operator drawing
material menjelaskan bahwa operator di area modelling

masih belum mengert tentang apa ity prnsip interlooking.
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Semua operator hanya menggunakan feeling atau angan-
angan saja ketika menjalankan proses drawing material.
4} Mbak Ratih
Proses wawancara dilakukan pada hari Rabu 8
Februari 2024, Mbak Ratth selaku pattern maker atau
pembuat pola menjawab jika prnsip fwerlocking
merupakan suatu hal yang rumit, dan lebih memilih
mengandalkan feeling ketika  melakukan  drawing
mterial,
5) Mak Tik
Proses wawancara dilakokan pada hari rabu 8
Februari 2024, Mak Tik selaku operator produksi area
modelling  menjawab  bahwa prinsip  interdocking
memupakan hal baru yang sebelumnya belum pernah
terdengar, Belisn juga lebith memilih menggunakan
feeling ketikn memalankan proses drawimg material
karena dinilai lebih cepat dalam pengerjaannya.
¢. Metode dokumentosi
Dokumentasi merupakan sebuah ulasan mengenai kejadian yang
sudah berlalu (Sugiyono, 2013). Dekumentasi dapal berupa gambar
atau karya pribadi. Dokumentasi melengkapi metode observasi dan
wawancara., Penerapan metode dokumentasi dilakukan dengan

mendokumentasikan apa yang dianggap penting dan perlu dalam
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proses pemotongan material. Dokumentasi yvang dimaksud berupa
gambar, dokumen. serta foto hasil dan tshap drewing material.
Pengumpulan dokumentasi diperlukan guna memperkuat data
dalam penyelesalan tugas akhir.
d. Metode eksperimen
Menurut Borgh & Gall (1983) metode ekspenmen merupakan
penclitian yang paling dapat diandalkan keilmizhannya, karena
dilakukan pengontrolan secara ketat terhadap varable-variabel
pengganggu di luar yang di eksperimenkan.
Data sekunder
Data sekunder, menurot Sugiyono (2013), adalah informasi
vang diperoleh secara tidak langsung melalui dokumen atau orang lain,
Dalam penelitian im. penulis menggunakan penelitian pustaka dan
internet sebagai sumber data sekunder.
o Studi Pustaka
Data diperoleh dengan cara ini dengan membaca dan mencari
literatur, buku, dan jumal yang relevan dengan maternn yang
dipelajar selama tugas akhir. Teori vang digunakan dalam analisis
bab IV menggunakan Pustaka'teori Russ and Small, fishhone
diagram, cost production, din menggunakan Crispin Engincer

FPri,
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b. Metode Intermet
Data diperoleh dengan cara ini dengan membaca dan mencan
literatur, buku, dan jummal yang relevan dengan materi yang
dipelajari selama tugas akhir.
C. Waktu dan Tempat Pelaksanaan Pengambllan Data
Pengumpulan data dan implementasi permasalahan vang dianghat
pada tugas akhir dari observasi selama proses magang atsn praktek kerja
langsung di PT 55 Utama yang berlangsung selama 6 bulan. Dengan bukti
dikeluarkannya surat penempatan magang dan proses pelaksanaan magang
yang terdapat pada laporan harian mengenai kegiatan yang dilakukan di
perusahaan selama magang,
Waktu magang  © 13 November 2023 - 13 Mei 2024
Tempat : PT 88 Utama Jawa Timur
Alamat il Tanjung Sari NeSA, Sukomanunggal, Kec
Sukomanunggal, Surabaya. Jawa Timur 60187
. Tahapan Penyelesalan Fermasalahan
Setelah memperoleh data vang dibutuhkan secara keseluruhan,
baru kemudian diperoleh tahapan dalam proses penyelesaian permasalahan

yang digambarkan pada skema dibawah ini:
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Giamnbar &, Diagram alur penyclesainn
' (Sumber: Penulis)

Berdasarkan diagram, tahapan proses pelaksanaan tugas skhir
dapat dijelaskan sebagai berikut
I Pengamatan
Pengamatan merupakan tindakan mengamati sesustu atau
‘memeriksa dengan cermat untuk mendapatkan informasi, wawasan, atau
dengan pengamatan yang cermat dan sistematis tethadap fenomena untuk
merumuskan hipotesis, menguji teori, dan mengungkap pengetahuan
baru.
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2. Identifikasi masalah
Berdasarkan penelitan  terkat judul dan observasi yang
dilakukan pada saat proses pembuatan, penulis mengidentifikasi
permasatahan vang terjadi pada saat proses cutting dan mempengaruhi
proses selanjuinya, Identifikasi masalah adalab langkah awal dan
terpenting dalam proses penelitian.
3. Pengumpulan data
Pengumpulan data merupakan suatu longkah dalam proses
memperoleh data untuk mendukung penelitian, penarkan kesimpulan,
dan lain-lain. Perusahaan memberikan kesempatan untuk melakukan
observasi dan wawancara dengan pihak-pihak yang berwenang terkait
dengan judul yang dibuat oleh penulis,
4. Pengolshan data
Dhata yang diperoleh dari perusahasn kemudian diclah menjadi
dota sederhana dan mudah dipahami schingga memperkaya pengetahuan
pembaca. Alat bantu statistik seperti diagram tulang ikan. Dmagram
tulang  ikan  digunakan untuk menganalisis penyebab  dan
mengidentifikasi faklor-fakior yang menyebabkan overwasie.
5. Pemecahan data
Penyelespian bertujuan untuk memberikan gambaran umum
tentang hasil penelitian yang telah dirumuskan dan untuk menarik

kesimpulan secara umum dari penelitan tersebut. Hal ini dilakukan
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dengan memberikan solusi atau cara terbatk agar permasalahan vang
sama tidak terjadi pada proses produksi

E. Analisis menggunakan canse and effect diagram (dlagram tulang lkan)

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan beberapa

operator vang terlibat, dilakukan proses analisis penyebab masalah dengan

mengeunokan diagram sebab akibat atan diagram wlang ikan (fshbone

diggrams). Tujuan dani proses ini adalah untuk menjelaskan penyebab

muasalah utama vang menyvebabkan masalah tersebut. Benkot adalah

penyebab masalah vang menyebabkan overwasse yang disebabkan oleh

kesalahan dalam proses pemotongan. Diagram tulang ikan dan desknpsinyo

ditampilkan pada gambar:

Material Mum

M

Gambar 9. Diagram Sebab Akibat { Fishbone)
{Sumber: Penulis)

Berdosarkan dingram sebab okibat di atas, dapat diketahui

bahwa penyebab tefjadinya overwaste hingga kekurangan material saat
proses cutting di PT 85 Utama tendiri dan beberapa faktor penyebab

yaitu:
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Faktor Bahan (Material)

Faktor material merupakan salah satu pemicu terjadinya
overwaste, dikarenakan pada saat material datang dari pihak
pengaduan bahan material langsung diproses ke tshap deowing
mrterriad lanpa melalui proses (JC matenal terlebih dabul,

Faktor manusia { Man)

Manusia menjadi salah satu faktor yang menyebabkan
muncul gap pads proses drawimg, menurut keterangan dan
beberapa operator yang berada di orea modelling sebagian besar
operator hingga mandor yang berada di area modelling masih
awam lerhadap prinsip interfocking, sehingga memunculkan gap
antar pattern yang terlalu lebar dan menyebabkan overwaste/sisa
potongan vang berlebihan.

Faktor metode | Method)

Dari hasil observasi serta wawancara yang telah
dilakukan, termyata proses dravinmg Gidak menggunakan metode
khusus alias hanya mengandalkan angan-angan sajn, dan-hal in
dilakukan pada semua komponen. Dalam penentunn arah legang
serta kemuluran pada material juga masih mengalami kesulitan,
Faktor Pasar ( Marketing)

Dari hasil wawancara dengan pihak pengadsan atau
pembahanan, penulis mendapatkan jawaban jika pembelanjaan

dilakukan dengan hanya dikira-kira saja. Hal ini bisa memicu
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