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MOTTO

“Kesuksesan adalah hasil dari persiapan kerja keras, dan belajar dari

kegagalan.”
(Colin Powell)

“Success ix not the key to happiness. Happiness is the key o success.”

fAlberi Schweitzer)

“Allah tidak akan mengubah nasib suatu kawm kecuali meveka mengubah diri
mereka sendiri.”

(OS. Ar-Ra'd:11)

“The fiture belongs ta thase wha believe in the beauty af their dreams.
(Eleanor Rooscveli)

“Sesungguhnva Bersama kesulitan ada kemudahan. ™
(OS Al-Alag: 1)

“Dan balhwa manusia hanva memperoleh apa vang telah diusahakannya.
(OS5 An-Nafm: 39)
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INTISARI

PT Daimatu Industry Indonesia merupakan salah satu perusahsan manufakiur yang
bergerak pada bidang alas kaki terutama Sandal. Salah satu sandal yang diproduksi
di PT Daimatu Industry Indonesia adalah Sandal Oaks field ZYGFOF-303. Pada
proses produksi di bagian hosei (sewing) ditemukan masalah tentang kesalahan
marking batas lem pada bagian dalam wpper vang menyebabkan upper longgar.
Tujuan penyusunan Tugas Akhir ini adalah untuk mengetahui proses produksi
sandal Oaks field ZYGFOF-303 dan menganalisis penyebab masalah serta mencari
solusi permasalahan tersebut. Metode pengumpulan data yang digunakan adalah
pengumpulan data primer berupa observasi, wawancara, kuisioner,dokumentasi,
dan data sekunder berupa studi pustaka. Metode penyelesaian masalah yang
digunakan adalah perancangan alat peraga visual Fishbone diagram, untuk
menganalisis penyebab masalah wpper longgar. Faktor yang krusial dalam
permasalahan ini adalah faktor metode yvaitu urutan kerja yang tidak efisien karena
proses markimg batas lem dilakukan setelah proses jahit pesper yang menyebabkan
pola‘mal tidak menempel sempuma karena terhalang gesper, serta markirg mal
tidak sesuai karena proses marking seharusnya posisi tangan tegak lurus sedangkan
operator melakukanya dengan posisi tangan miring. Solusi yang diusulkan untuk
menyelesaikan masalah upper longgar adalah penyusunan ulang proses kerja (SOP)
di bagian hosei yaitu menetapkan proses marking dilakukan terlebih dahulu, diikuti
penjahitan gesper, agar mal'pola dapat menempel sempumna pada wpper dan
perancangan stiker posisi tangan tegak lurus yang berfungsi sebagai panduan visual
agar proses marking dapat dilakukan secara presisi dan akurat. Berdasarkan solusi
tersebut berhasil menciptakan proses yang efisien dan optimal.

Kata kumei: marking, upper longgar, stiker, SOP

Xiv



ABSTRACT

PT Daimate Industry Indonesia is one of the mamifaciuring companies engaged in
Soarwear, especially sandals. One of the sandals produced ar PT Daimatu Indusiry
Indonesia is the Oaks field sandal ZYGFF-303. In the production process in the
hosei {sewing) section, a problem was found about the error in marking the glue
houndary on the inside of the upper which caused the upper fo be loose. The
purpase of preparing this Final Profect ix to find owt the production process af Oaks
samdals field ZYGEFOF-303 and analyze the cavnses of problems and find solutions
to these problems. The data collection method used is primary data collection in
the form of ohservation, interviews, questionnaires, documentation, and secondary
data in the form of literature studies. The problem solving method used is Design.
Fishbone diagram, to anahze the cause of the loose upper problem. The crucial
Sactar in this problem is the method factor, namely the incfficient work sequence
hecause the process of marking the baundary ghie is carried out afier the buckle
sewing process which causes the pattern / mall not to stick perfectly because it is
blocked by the buckle, ard the marking of the mall is nol appropriate because the
marking process should be upright hand position while the operator does it with an
inclined hand position. The proposed selution o solve the loose upper problem is
the rearvangement of the work process (SOP) in the hosei section, which stipulates
that the marking process is carried aut first, followed by buckle sewing, so that the

mallipattern can stick perfectly and opfinem.

Keywords: marking, loase upper, sticker, SOP
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BABI1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Menurut Sanusi, dkk {2020) yang dikutip dari Suryahadi et al
i2020) menjelaskan Indonesia dikenal sebagai salah satu negara dengan
sektor industri yang beragam, mencakup industri makanan, minuman, dan
Sfashion. Seiring dengan pertumbuhan pelaku industn dan perkembangan
zaman, terjadi evolusi signifikan dalam dunia industri, termasuk industri
alas kaki. Saat ini, industni alas kaki mengalami peningkatan setelah
sebelumnya mengalami penurunan drastis akibat pandemi COVID-19.
Pemerintah, melalui Kementerian Penndustrian, berupaya meningkatkan
daya saing industri alas kaki di pasar global. Di era globalisasi dan
persaingan pasar vang ketat, industri. khususnya sektor alas kaki seperti
sepatu dan sandal. harus mempertahankan produktivitas dan meningkatkan
kualitas produksi agar dapat bersaing dengan industri lain.

Secara umum, terdapat banyak perusahaan alas kaki di Indonesia,
baik yang memproduksi sepatu mavpun sandal. Salah satunya adalah PT
Daimatu Industry Indonesia merupakan salah satu perusahaan manufaktur
yang bergerak pada bidang alas kaki terutama Sandal Lokal dan Ekspor.
Kebutuhan pasar ekspor meliputi Brand seperti Shaka, Oaks Field. Amold
Palmer, Cedar Crest, Indosole . Lois dan Play Doh. Selain itu kebutuhan
pasar local dengan Brand seperti Dkids, Cortica, Zuma, Bowling, dan Wind
Surfer. Untuk Lokasi berada di J1. Desa Winong, Gempol 67155 Pasuruan ,
Jawa Timur. PT Daimatu Industry Indonesia sangat menekankan
pentingnya menjaga kualitas produk dalam setiap aspek operasionalnya
dengan menggunakan bahan baku berkualitas . perusahaan memastikan
bahwa setiap produk vang dihasilkan memenuhi ekspektasi konsumen agar

menjadi pithan utama.



Salah satu pasar utama bagi produk alas kaki di PT Daimatu
Industry Indonesia adalah Negara Jepang, dengan permintaan yang terus
meningkat. Seperti sandal Merek “Oaks Field”. Dari Berbagai Model
sandal Oaks Field yang telah diproduksi di PT Daimatu Industry Indonesia
adalah model sandal Oaks Field ZYGFOF - 303. Sandal model ini memiliki
keunggulan vang membuatnya menjadi pilihan menarik bagi konsumen
yaitu pada Desain sandal ini dirancang untuk memberikan kenyamanan
maksimal saat digunakan. Bagian wpper memiliki gesper fhukle) untuk
menyesuaikan ketat atau longgar sandal sesuai dengan kebutuhan mereka .
menambah elemen paya pada sandal dan meningkatkan penampilan
keseluruhan pengguna. sedangkan di bagian fostem menggunakan bahan
bip sole dilenghkapi dengan lengkungan yang mendukung struktur kaki,
membantu menjaga postur tubuh dan mengurangi kelelahan saat berjalan.
Sol yang ergonomis mengikuti kontur alami kaki. memberikan pengalaman
pemakaian yang nyvaman sepanjang hari. Hal ini memastikan bahwa sandal
dapat digunakan dalam jangka waktu yang lama tanpa men an
kenyamanan. Perhatian terhadap detail dan ergonomi. sandal oaksfield
cocok untuk penggunaan sehari — harl, baik di dalam maupun di luar
ruangan.

Sebelum memulai produksi massal, PT Daimatu Industry
Indonesia akan membuat sampel terlebih dahulu untuk memastikan kualitas,
desain, dan fungsi sandal sesuai dengan standar yang telah ditetapkan.
Proses ini dimulai dari pembuatan desain yang telah diberikan buyer disertai
dengan spesifikasi produk yang diharapkan buver. Langkah awal yaitu
melakukan pemilihan bahan material vang sesuai dengan spesifikasi yang
dibutuhkan untuk produk. Proses selanjutnya adalah pembuatan pola yang
mana melibatkan dua metode, yaitu manual dan digital, untuk memastikan
akurasi dan efisiensi vang maksimal. Kemudian proses pemotongan bahan
material yang sudah sesuai dengan pola vang telah dibuat | tahap selanjutnya
adalah proses penjahitan yang terletak di bagian hosei fsewing) dan Proses
perakitan sandal yang berada di assembfing , di proses ini meliputi 2 cara



yaitu bandohari (perakitan upper ke bie sole) dan sukohari (perakitan upper
dengan outsole). Tahap akhir pembuatan sampel adalah proses finishing
yaitu pecking (mengemas). Sampel vang sudah sempurna akan dikirim ke
buver melalui jasa ekspedisi. Jika bever puas dan tidak ada revisi, langkah
selanjutnva adalah menghitung biaya produksi (HPP). Setelah itu, dibuatlah
Specsheet (lembar spesifikasi) dan instruksi kerja sebagai persiapan untuk
produksi dalam jumlah besar. Spec sheet berisi detail bahan dan aksesori
yang digunakan sebagai panduan produksi. Sementara itu, instruksi kerja
menjelaskan wrutan langkah kerja di setiap bagian. Kedua dokumen ini
harus jelas dan mudah dipahami oleh semua pekerja agar proses produksi
berjalan lancar.

Berdasarkan observasi selama 5 hani dari tanggal 10 maret 2025-
14 maret 2025, permasalahan utama di PT Daimatu Industry Indonesia
adalah cacat upper longgar. Tabel 1 menyajikan rincian jenis-jenis cacat
yang terjadi pada sandal Oaks Field ZYGFOF - 303 di PT Daimatu Industry
Indonesia.

Tabel 1. Jenis — jenis cacat Sandal Oaks Field ZYGFOF — 303

No Jemis Cacat jusgial Jumlah Produksi Presentase
Cacal
| Coating 19 4660 0.83%
2 Sablon 13 660 0,27%
i Upper Longgar 168 4660 3,60%
4 Over cemenied 65 4660 1,39%
5 Bondgap Tk 4660 0.45%

Sumber: Hasil Pengamatan Penulis {2025)

Dari hasil observasi pada tabel di atas dapat diketahui bahwa jenis
cacat terbesar terjadi pada proses pra-assembling sandal Oaks Field
ZYGFOF - 303 adalah wpper lonpgar. Kondisi ini tidak hanya
mempengaruhi estetika produk, tetapi juga kenyamanan dan melakukan
proses pembongkaran sandal dan pengulangan kerja atau rework kondisi
ini menyebabkan proses produksi menjadi terhambat dan mengakibatkan
waktu produksi menjadi lebih lama dari yang direncanakan. Sesuai dengan

latar belakang disini penulis mengambil judul “Efektivitas SOP dan



Perancangan Stiker untuk mencegah wpper longgar pada sandal Oaks field
ZYGFOF - 303 di PT Daimatu Industry Indonesia Pasuruan™ adalah untuk
menyelesaikan permasalahan kesalahan marking batas lem pada sandal
model Oaks Field — ZYGFOF - 303 yang ditemukan di PT Daimatu Industry
Indonesia.
. Fermasalahan
Berdasarkan permasalshan adanya wpper longgar pada Sandal
Oaks Field ZYGFOF — 303 di PT Daimatu Industry Indonesia penulis
berinisiatif — untuk melakukan pengamatan guna menemukan suatu
penyelesaian masalah tersebut, Adapun rumusan masalah sebapai berikut :
I. Bagaimana proses produksi berlangsung sandal Oaks field ZYGFOF -
303 di PT Daimatu Industry Indonesia 7
2. Faktor — faktor apa saja menyebabkan terjadinya wpper longgar pada
sandal Oaks field ZYGFOF — 303 7
3. Strategi atau metode apa vang efektif untuk mengatasi spper longgar
pada sandal Oaks field ZYGFOF - 303 7

. Tujuan Tugas Akhir
Penulisan ini bertujuan untuk mengatasi permasalahan wpper
longgar yang terjadi pada sandal Oaks field ZY'GFOF - 303 di PT Daimatu
Industry Indonesia Secara spesifik, penulisan ini berfokus pada tiga aspek
utama, yaitu:
I. Mengidentifikasi proses produksi sandal Oaks field ZYGFOF — 303 di
PT Daimatu Industry Indonesia.
2. Menganalisis berbagai faktor yvang memengaruhi terjadinya upper
longgar pada sandal Oaks field ZYGFOF - 303.
3. Menentukan strategi atau metode yang efektif untuk mengatasi masalah

upper longgar.



Ix. Manfaat Tugas Akhir
Penulisan tugas akhir memiliki berbagai manfaat yang signifikan,
baik bagi penulis maupun bagi pihak lain yang terkait. Berikut adalah
beberapa manfaat utama dari penulisan tugas akhir :
1. Bagi Penulis
Penulis dapat memperdalam pemahaman tentang topik terkait
proses produksi sandal Oaks field ZYGFOF - 303 di PT Daimatu
Industry Indonesia.
2. Bagi llmu
Dapat menjadi tambahan referensi bagi ilmu produk kulit dan
persepatuan, khususnya di Politeknik ATK Yogyakarta,
3. Bagi Masyarakat
Dapat memberikan wawasan baru mengenai permasalahan
upper longgar bagl masyarakal, sehingga dapat digunakan untuk
meningkatkan kualitas produk serta efisiensi dan produktivitas di
industry alas kaki terutama di PT Daimatu Industry Indonesia.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Landasan Teorl

1. Alas kakl [ Footwear

Menurut Basuki. DA, (2013), pada awal perkembangannya,
alas kaki diciptakan sebagai pelindung dasar bagi kaki dari berbaga
kondisi alam, seperti cuaca dingin, panas, hujan. serta untuk mencegah
cedera akibat menginjak benda tajam seperti batu, kerikil, atau duri.
Seiring waktu, fungsi alas kaki berkembang tidak hanya sebapgai
pelindung, tetapi juga menjadi bagian dari busana dan penanda status
sosial seseorang.

1. Sandal

Pengertian sandal menurut Basuki, . A. (2014), adalah alas
kaki yang memiliki desain terbuka ini terdiri dari bagian alas yang
berfingsi melindungi telapak kaki serta tali-tali yang menahan kaki
agar tetap pada tempatnya. Sandal biasanya terbuat dari kulit hewan
vang telah disamak dan diberi warna vang menarik. Bagian bawah
sandal dilapisi dengan kulit sapi atau bahan kulit lainnya, dan dijahit
menggunakan benang. Sandal adalah jenis alas kaki yang tersusun dari
sejumlah komponen yang disatukan. Menurut Basuki, DAL (2013).
sandal terbagi dua berdasarkan penempatan dan proses produksinya,
vakni bagian atas {wpper) dan bagian bawah (bortam) :
a. Bagian atas sandal (upper)

Bagian atas sandal (upper) merupakan elemen penting yang
berfungsi menutupi dan memberikan perlindungan pada bagian atas
kaki. Secara umum.bagian wpper terdiri dari beberapa komponen
terpisah vang dirancang dan disatukan menjadi satu kesatuan yang



utuh. Desain dan material mpper sangat bervariasi tergantung jenis

sandalnya. Beberapa jenis upper pada sandal meliputi:
1} Tali/Strap: Berfungsi sebagal pengikat sandal pada kaki. Tali

dapat terbuat dari berbagai material seperti kulit, kain, plastik,
atau karet. Desain tali bisa bervariasi, mulai dari satu tali

sederhana hingga beberapa tali yang melilit kaki

2) Penutup Jari {Toe Bax): Pada beberapa jenis sandal, terdapat

bagian yang melindungi jari-jari kaki.

3) Heel Sirap: Tali vang melingkari bagian belakang tumit untuk

menahan sandal agar tidak terlepas.

b. Bagian bawah sandal rhotiem)

Bagian bawah sandal fhottom) adalah bagian alas sandal

yang bersentuhan langsung dengan tanah yang berfungsi sebagai
tumpuan kaki dan memberikan traksi, termasuk juga variasi — variasi
bentuk komponen vang ada. dan bentuk kontruksinya. Bagian bawah
terdiri dari beberapa komponen yvang dirakit menjadi satu meliputi :

|} Insole adalah lapisan bagian dalam sol sandal atau sepatu yang

2)

3

o

berfungsi sebagai alas atau tempat berpijaknya telapak kaki.
Insole biasanya terbuat dari bahan yang lembut dam dapat
menyerap keringat untuk memberikan kenyamanan.

Midsole adalah Lapisan di antara insole dan ouwtsole. Midsale
berfungsi sebagai peredam kejut untuk mengurangi tekanan
pada kaki saat berjalan. Beberapa sandal mungkin tidak
memiliki midsole.

Outsele adalah lapisan terluar atau paling bawah dari sol sandal
atau sepatu yang secara [lanpgsung berinteraksi dengan
permukaan tanah. Quisole biasanya terbuat dari bahan yang kuat
dan tahan lama seperti karet atau kulit, dan dirancang unfuk

memberikan daya cengkeram.



3. Jenls — jenls sandal

Menurut Sharfina, A. (2023) dalam artikel rukita (2023)
menjelaskan berbagai jenis sandal hadir untuk memenuhi setiap
kebutuhan dan preferensi gaya. Mulai dari model sederhana hingga
desain vang rumit, dari material alami hingga sintetis, dan dan
penggunaan casual hingga acara khusus, spektrum sandal sungguh luas.
Setiap jenis memiliki cini khas dan keunppulannya masing-masing,
menunjukkan betapa kreatifnya inovasi dalam dunia alas kaki, meliputi

sebagal berikut:
a. Sandal jepit (Flip-fiops) adalah sandal yang memiliki sol datar dan
tali yang melewati jari kaki. Biasanya, sandal ini sangat ringan dan
ideal untuk digunakan di pantai, kolam renang, atau saat cuaca

panas.

/

Gambar |. Sandal jepit (Flip-flaps)
Sumber: Wiranata (2023)
https://'wellenproject.com jenis-sendal”

b. Sandal Gesper ¢Buckle Sandal) adalash jenis sandal yang
menggunakan tali atau strap yang dilengkapi dengan gesper atau
penjepit. Fungsi gesper ini adalah untuk menyesuaikan ukuran

sandal agar pas dan nyaman saat dikenakan,



Gambar 2. Sandal Gesper (Buckle Sandail)
Sumber: Handayani {2025)

https://id my-bast.com92524

¢. Sandal pummg (hiking sandals) yaitu dirancang untuk digunakan
dalam kegiatan hiking dan sutdoor. Selain itu, sandal ini dilengkapi
tali yang memberikan topangan kuat pada kaki dan sol yang tahan
terhadap berbagai kondisi permukaan.

Gambar 3. Sandal gunung (hiking sandals)
Sumber : Fatha (2025)

hittps:/id. mv-best.com/ 38520

d. Sandal slid fsiide sandals) adalah jenis sandal yang memiliki sol
datar dan tali yang melintas di atas kaki tanpa gesper atau jepitan.



@e

Gambar 4. Sandal slid rslide sandals)
Sumber: Wiranata (2023)
hitps://wellenproject. com/jenis-sendal

e. Sandal t-strap (T-strap sandols) memiliki tali yang membentuk
huruf *T" di atas kaki, dengan satu tali di sekitar jan kaki dan yang

lainnya melewati tengah kaki.

G

Gambar 5. Sandal t-strap (T-strap sandals)
Sumber: Wiranata (2023)
htips:/wellenproject. com/jenis-sendal

4. Perakitan Upper
Perakitan upper. sebagaimana diidentifikasi oleh Christianto,
N. A (2010}, merupakan serangkaian tahapan krusial dalam manufaktur
sandal yang mencakup pengeleman, pelipatan, dan penjahitan.
Esensinya, perakitan wpper adalah tindakan menyusun dan
mengintegrasikan berbagai komponen individual menjadi sebuah
entitas upper yvang kohesif dan lengkap. Pada material dan model
tertentu, diterapkan serangkaian perlakuan khusus vang meliputi:
a. Penyesetan upper
Penyesetan adalah prosedur pengurangan atau penipisan

ketebalan material pada area spesifik. Objektif utama penyesetan



adalah memfasilitasi tahapan selanjutnya seperti pelipatan,
penyambungan, perakitan. dan penjahitan. Berdasarkan metode
pelaksanaannya, penyesetan diklasifikasikan menjadi dua kategori:
penyesetan manual dan penyesetan mekanis.

. Pemasangan Gesper (Buckle)

Menurut Amrizal dkk (2020), gesper atau buckie adalah
alat atau peranpkat yang digunakan untuk mengunci atau
mengaitkan dua bagian dari suatu barang atau pakaian agar tetap
terhubung atau tertutup dengan aman. Gesper biasanya terbuat dar
logam, plastik, atau bahan lain yang kuat dan tahan lama,
digunakan pada ikal pinggang, tas, sepatu, dan pakaian lainnya
untuk memudahkan dalam mengencangkan atau mengatur ukuran.
Proses pemasangan gesper atau buckle pada bagian wpper
dilakukan menggunakan teknik computer stitching, yaitu metode
penjahitan yang operasinya dikendalikan oleh sistem elektronik.

c. Pembersihan upper

Tahap pembersihan pada wpper mencakup eliminasi
residu benang menggunakan alat potong, seperti gunting, dengan
tujuan untuk meningkatkan nilai estetika produk. Selain itu, dalam
proses ini juga dilakukan mspeksi dan sortasi wpper guna
mengidentifikasi dan memperbaiki unit yang tidak memenuhi
standar kualitas.

. Marking batas lem

Penandaan batas perekat (marking) adalah prosedur
pemberian gans panduan pada wpper yang bertujuan untuk
memfasilitasi aplikasi perekat yang akurat selama tahap perakitan
(assembling). Proses ini memerlukan penggunaan mal atau pola
sebagai alat bantu untuk menghasilkan penandaan yang presisi

pada wpper.



e.  Perakitan in dan owt upper
Setiap pasang wpper sandal terdiri dari komponen kanan
dan kiri, yang masing-masing memiliki sisi dalam sin) dan sisi luar
fout). Proses perakitan wpper dilakukan  dengan  cama
mengintegrasikan sabuk (yang memupakan sisi dalam) ke dalam
bagian upper yang dilengkapi dengan gesper pada sisi luarmya.
5. Marking
Menurut Antonius, )., & Pandu, C. (2020}, proses marking
melibatkan pemberian tanda, merek, kode, atau bentuk spesifik pada
produk jadi atau setenpah jadi, yang bertujuan umtuk memberikan
identitas unik pada produk tersebut. Dalam konteks ini, fokus marking
cenderung pada aspek teknik dan praktis dalam proses perakitan,
terutama di industry manufaktur mencakup:
a. Peran sebagai panduan
Marking tidak hanya berfungsi sebagai pengenal,
melainkan juga sebagail garis panduan visual yang presisi.
b. Peningkatan presisi
Tanda ini krusial dalam membantu operator atau mesin
menentukan batas yang tepat untuk penempatan komponen atau
aplikasi material (seperti lem), yang pada akhimya meminimalkan
kesalahan dan meningkatkan presisi.
¢. Pencapaian konsistensi
Penggunaan mal atau pola menunjukkan betapa
pentingnya konsistensi dalam proses marking demi mencapai hasil
akhir yang seragam.
d. Strategi pemilihan alat
Penyesuaian alat marking (misalnya pensil atau kapur)
berdasarkan jenis material menunjukkan perhatian cermat terhadap
efektivitas dan kejelasan tanda.



6. Cacat (Defect)

Menurut Kholmi, M., & Yuningsih (2009). cacat adalah
produk yang dihasilkan selama proses manufaktur namun tidak dapat
memenuhi kriteria standar yang telah ditentukan perusahaan, sehingga
berpotensi mengurangi nilai jual. meningkatkan biaya perbaikan atau
pembuangan, dan mempengaruhi kepuasan pelanggan. Cacat ini dapat
bermanifestasi dalam berbagai bentuk, mulai dari gangguan fungsi
hingga ketidaksempurnaan penampilan. Menurut Hidayat, M. F (2012},
secara garis besar, cacat produk terbagi menjadi cacat funpgsional
(major defect) yang memengaruhi kinerja dan cacat rupa iminor defect)
vang berkaitan dengan estetika. klasifikasi jenis defect dikelompokan
menjadi dua kategori, sebagai berikut :

a. Mafor Defect (Cacat Fungsional)

Major Defect merupakan ketidaksesuaian signifikan yang
teridentifikasi selama proses produksi, baik akibat deviasi dari
spesifikasi material yang ditetapkan maupun kualitas pengerjaan
yang buruk. sehingga mengakibatkan penolakan produk akhir
{finished product) pada saat serah terima.

b. Minar Deject {Cacat Rupa)

Minor Defect merupakan ketidaksesuaian kecil yang
terjadi pada produk sepatu atau sandal dan umumnya tidak
memengaruhi bentuk keseluruhan maupun penampilan visualnya
secara signifikan. Penyimpangan terbatas ini masih dapat diterima
dengan pertimbangan untuk diperbaiki lebih lanjut dalam alur
proses produksi.

7. Rework

Menurut Andi, dkk (2005 dalam konteks konstruksi, rewark
adalah perbaikan akibat kekeliruan. Kelalaian dalam menjaga kualitas
selama produksi merupakan penyebab umum rework, vang seringkali
diterapkan pada produk yang tidak memenuhi standar. Faktor-faktor



yvang menyebabkan rewerd ini dikelompokkan menjadi tiga bagian
meliputi :
a. Faktor Sumber Daya Manusia:

Kualitas dan efisiensi operator memiliki dampak langsung
pada hasil produksi. Beberapa faktor SDM yang dapat menyebabkan
produksi tidak maksimal dan menimbulkan rework meliputi
kurangnya pengalaman, pengetahuan yang terbatas, ketidakpatuhan
terhadap prosedur kerja, lemahnya guality conirel oleh operator,
serta potensi kendala akibat kurangnya pemahaman atau
kemampuan dalam mengoperasikan teknologi yang tersedia.

b. Faktor yang Berkaitan dengan Desain dan Dokumentasi:

Desain  produk memegang peranan  penting dalam
mencegah terjadinya kesalahan vang berujung pada rework.
Kesalahan desain dapat timbul apabila visualisasi konsep desain oleh
perancang tidak akurat atau tidak sesuai dengan spesifikasi dan
persyaratan fungsional yang direncanakan. Apabila visualisasi yang
kurang tepat ini kemudian diimplementasikan dalam proses
produksi, potensi munculnya permasalahan baru yang memerlukan
pengerjaan ulang (rewerk) menjadi signifikan.

¢. Faktor yang berkaitan dengan manajerial :

Pengendalian dan perencanaan yang efektif merupakan
elemen kunci dalam mencegah rework. Kurangnya pengawasan
yang memadai, penetapan jadwal yang terlalu padat, serta tekanan
untuk bekerja terburu-buru oleh pihak manajemen dapat secara
signifikan  meningkatkan risike terjadinya kesalahan dan
menghasilkan pekerjaan yang tidak sesuai standar, yang pada
akhirnya memerlukan pengerjzan ulang.

8. SOF (Standard Operating Procedure)
Menurut Mabila, D., B & Hasin (2022} disitasikan oleh (De
Treville et al., 2005). Standard Operating Procedure (SOP) adalah
dokumen yang mendeskripsikan secara detail langkah-langkah yang



harus diikuti karyawan dalam melaksanakan tugas pekerjaan terientu.

Bentuk SOP dapat bervariasi, meliputi diagram alir proses (fowchari)

maupun spesifikasi material. Sejalan dengan itu, menurut Nabila, D. R

& Hasin (2022) yvang dikutip dari Mur'aini {2020} mendefinisikan SOP

sebagal panduan utama yang berisi tahapan-tahapan terkait aktivitas

kerja, baik rmutin maupun non-ruting dalam sebuzh perusahaan.

Berdasarkan berbapai definisi tersebut, dapat disimpulkan bahwa

Standard Operating Procedure (S0P} merupakan pedoman bagi

karyawan yang memuat standar prosedur. Tujuannya adalah untuk

memastikan seluruh kegiatan perusahaan berjalan sesuai target yang
ditetapkan dan sekaligus mengurangi potensi terjadinya kesalahan.

Menurut Nabila, D. R & Hasin (2022) yang diambil dan Santosa

{2014), terdapat tujuh indikator pokok dalam SOP:

a. Efisiensi: Kegiatan kerja' vang cepat. tepat, cermal, dan sesuai
target perusahaan. SOP meningkatkan efisiensi dan efektivitas
melalui pembelajaran berkelanjutan (Anggriani & Herfianti, 2017).

b. Konsistensi: Ketetapan yang memudahkan pengukuran untung
rugi. Efek positif dihasilkan oleh disiplin tinggi dan konsistensi
S0P (Chen et al., 2016).

¢. Minimalisasi Kesalahan: SOP sebagai panduan sistematis
mengurangi  potensi  kesalahan vang merugikan perusahaan
{ Anggriani & Herfianti, 2017).

d. Penyelesaian Masalah: SOP memberikan pemahaman persyaratan
kerja. mengidentifikasi potensi masalah (Steiner, 2014), dan
membantu menyelesaikan konflik antar pekerja dengan mengacu
pada prosedur yang ada.

e. Perlindungan Tenaga Kerja: SOP melindungi pekerja dan unit
kerja dari kesalahan administrasi atau faktor lam. menjamin hak
pegawai, dan menjadi standar keselamatan kerja {Bhattacharya,
2015).



f. Peta Kera: Pola kerja sistematis yang memperjelas alur kerja,
meningkatkan fokus, dan mendukung efisiensi serta konsistensi
dalam mencapai visi misi perusahaan {Steiner, 2014; Pinontoan et
al., 2019).

g. Batas Pertahanan: SOP sebagai benteng pertahanan yang membuat
perusahaan tidak mudah terpengaruh oleh pemeriksaan dari luar
{ Santosa, 2014).

Momor Dokumen: JAYA.S00,7.01/2023
& c‘v‘ JAYA Miuilal Beriaky: 10 fanuari 3023
Bevis: 00

Standar Operasional Prosedur
Rekrutmen “'wm.“ Halarman: 1 dari 2

Tujuan:
Menjelaskan tata cara dan arahan dalam proses rekrutrmen di lingkungan

CV Jaya.

Ruang Linghkup:
Proses penambahan tenaga kerja di CY Jaya dengan mengajukan farm
permintaan yang telah disetujui aleh Pimpinan.

Definisi:
Rekrutmen adalah proses pencaran dan pemikatan para calon tenaga
kerja dengan kemampuan sesuai rencana kebutuhan suatuorganisas

Referensi:
IS0 001, Quality Managemient System

Prosedur:
1.Tim Divisi wajib mengajukan Form Permintaan Karyawan kepada
recuiter,
2. Recruiter mencarl calon karyawan sesual standar kompentens
perusahaar.

3, |alur proses pencarian cabon karyawan dibagl menajdi 3, yaitu:
a. |alur Searching: Lowongan Kerja Online dan Social Media
b. Jalur Rekomendasi: User merekomendasikan calen karyawan,
namaun tetap harus mengikuti proses rekrutmen dengan HRD.
4.Tim recruitrment akan melakukan kualifikasi kepada pendaftar
karyawarn.

Gambar 6. Contoh SOP
Sumber : Hidayah (2025)
hitps:‘mekan. com/blog/sop-rekrutmen-karvawan-har




9.

Stiker

Menurut Dewi, R., & Wijaya, S (201%) Stiker {atau sticker
dalam Bahasa inggris) adalah suatu bahan visual cetak yvang dilengkapi
dengan lapisan perekat di bagian belakangmya, memungkinkan untuk
ditempelkan pada objek atau permukaan tertentu. Fungsinya beragam,
namun pada intinya stiker bertindak sebagai medium komunikasi visual
vang bersifat permanen atau semi-permanen. Dalam konteks industri
manufaktur, stiker berperan sebagai alat bantu wvisual untuk
menyampaikan instruksi atau informasi secara cepat dan efektif.
a. Fungsi Stiker

Dalam lingkungan industri, stiker memiliki beberapa
funpsi krusial untuk menunjang efisiensi dan kontrol kualitas:

I} Identifikasi dan Informasi: Stiker sering digunakan untuk
melabeli produk, komponen, atau kemasan dengan informasi
penting seperti nomor seri, kode produksi, tanggal expired,
atau spesifikasi material (Kurniati & Hadi, 2020).

2) Instruksi Visual dan Panduan Proses: Stiker dapat berfungsi
sebagai petunjuk visual bagi operator, misalnya menandal
batas area kerja, titik pengeboran. atau seperti dalam kasus ini.
sebagai penanda batas aplikasi material (Rahayu, 2017).
Penggunaan panduan visual semacam ini bertujuan untuk
mengurangi kesalahan manueal dan memastikan konsistensi
proses (Wicaksono & Putri, 2019),

3} Kontrol Kualitas dan Penelusuran {Traceability): Stiker dapat
dilengkapi dengan kode OR atau barcode untuk memudahkan
penelusuran produk dalam rantai pasok atau sebagai penanda
tahapan inspeksi kualitas { Setiawan & Putra, 2021).

4) Peringatan dan Keselamatan: Stiker peringatan digunakan
untuk menyoroti potensi bahava atau prosedur keselamatan
yang harus diikuti di area kerja.



b. Tujuan dan Audiens Desain Stiker
Sebelum memulai proses desain, penting untuk
mengidentifikasi tujuan utama stiker dan audiens target.
Pemahaman ini akan memandu pemilihan elemen desain agar
sesual dengan kebutuhan dan konteks penggunaan {Lupton, 2010).
c. Komposisi dan Tata letak
Komposisi merujuk pada pengaturan elemen visual dalam
desain. Pada stiker, komposisi harus memastikan semua informasi
penting terlihat jelas dan mudah dibaca (Wong. 1993). Tata letak
yang baik akan mengarahkan mata audiens ke informasi kunci dan
menghindari kesan ramai atau membingungkan. Untuk stiker
penanda, kesederhanaan dan fungsionalitas tata letak adalah
prioritas utama (Maeda, 2004).
d. Pemilihan Elemen Desain Stiker
Keberhasilan stiker dalam menyampaikan pesan sangat
bergantung pada pilihan font, warna, dan ilustrasi. Ketiga elemen
ini bekerja secara sinergis untuk menciptakan komunikasi visual
yang efektif.
1y Pemilihan Fonr (Jenis huruf)

Tipografi atau pemilihan fonr adalah elemen krusial
dalam desain stiker, terutama jika stiker memuat instruksi atau
informasi tertulis. Pemilihan fon¢ yang tepat dapat
meningkatkan keterbacaan dan pemahaman pesan { Bringhurst,
2004).

a) Keterbacaan (Legibiliry): Prioritas utama adalah font yang
mudah dibaca, bahkan dalam kondisi pencahayaan yang
kurang ideal atau saat dilihat sekilas. Font sans-serif
{misalnya Arial, Helvetica, Rebera) seringkali lebih
disarankan untuk stiker informatif karena bentuk hurufnya
yang sederhana dan jelas (Ambrose & Harns, 2005).



2)

b)

c)

d)

Keselarasan ( Readability): Ini berkaitan dengan seberapa
mudah seluruh teks dapat dibaca dalam suatu paragraf
atau blok teks. Untuk stiker, ini berarti memastikan spasi
antar huruf {kerning) dan antar kata memadai.

Ukuran Fons: Ukuran fors harus disesuaikan dengan jarak
pandang target dan area stiker yang tersedia. Untuk
penanda di lingkungan produksi, fosd harus cukup besar
dan tebal agar mudah dikenali.

Kontras: Wama jord harus memiliki kontras yang tinggi
dengan latar belakang stiker untuk memaksimalkan
keterbacaan (Weller, 2017).

Pemilihan Wama

Warna memiliki dampak psikologis dan fungsional

yang signifikan dalam desain (Itten, 1961). Dalam desain
stiker, wama tidak hanya berfungsi sebagai daya tank visual,
tetapi juga sebagai alat kormunikasi.

a)

bj

c)

Fungsi Fungsional: Untuk stiker penanda, warna dapat
digunakan untuk mengkategonkan informasi  atau
menyoroti area penting (misalnya, warna cerah untuk
batas yang krusial). Kode warna standar industri juga
dapat diterapkan (Halliday & Webb, 2017).

Kontras: Penting untuk memilih kombinasi warna yang
memiliki kontras tinggi antara teks/ilustrasi dan latar
belakang stiker agar pesan mudah dibaca atau dikenali,
terutama di lingkungan kerja yang mungkin kurang
optimal (Stone, 2008).

Psikologi Wama ({opsional, tergantung konteks):
Meskipun stiker industri lebih fungsional, pemahaman
dasar psikologi warna dapat membantu (misalnya, merah
untuk bahaya, hijau untuk aman, kuning untuk perhatian)
jika relevan dengan tujuan stiker.
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d) Kesesuaian dengan Material: Pastikan warna yang dipilih
dapat tercetak denpan baik pada material stiker yang
digunakan dan tidak pudar dengan cepat akibat faktor
lingkungan (misalnya, paparan cahaya atau bahan kimia)
{Prabowo, 2018).

3) Pemilihan lustrasi/Simbol
llustrasi atau simbol dapat menyampaikan pesan
dengan lebih cepat dan universal dibandingkan teks, terutama
dalam konteks yang membutuhkan pemahaman instan (Ware,

2012}

a) Sederhana dan Jelas: llustrasi harus sederhana, mudah
dikenali, dan tidak ambigu. Hindari detail yang tidak
perlu yang bisa membingungkan (Mollerup, 2005).

b) Relevansi: llusirasi harus relevan langsung dengan
pesan yang ingin disampaikan (misalnya, panah untuk
arah, ikon palu untuk area pukulan).

¢) Ukuran dan Penempatan: [lustrasi harus memiliki
ukuran yang proporsional dengan stiker dan ditempatkan
sedemikian rupa agar memunjang pesan, bukan
mengalihkannya,

d} Universalitas (opsiomal): Jika stiker digunakan di
lingkungan multinasional. pertimbangkan simbol yang
universal dan dapat dipahami lintas bahasa dan budaya.
Untuk penanda batas lem, ilustrasi garis atau area yang
jelas lebih penting.

10, Fishbone Diggram (Diagram Tulang (kan)

Menurut Ishikawa, K. (1982), menafsirkan bahwa Diagram
tulang ikan sering juga disebut diagram ishikawa, diambil dari nama
pengembangnya, Dr. Kaoru Ishikawa, sekitar tahun 1960-an. Diagram
ini dinamakan Diagram Fishbone karena bentuk visualnya menyerupai

kerangka tulang ikan, dengan bagian-bagian seperti kepala, sirip, dan
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duri. Fishbone diagram adalah alat visval untuk mengidentifikasi,
mengeksplorasi, dan menggambarkan secara detail semua penyebab
yvang berkaitan dengan suatu masalah. Konsep dasarnya, menurut
Scarvada, adalah menempatkan masalah utama di bagian kanan
diagram (kepala ikan), sementara penyebab-penyebabnya digambarkan
pada sirip dan duri. Sebagai titik awal dalam mengidentifikasi akar
permasalahan, kategori penyebab umumnya dikelompokkan dalam
kerangka 6M, yang mencakup material, mesin dan peralatan, sumber
daya manusia, metode, lingkumgan (alam), dan pengukuran. Penyebab
lain dapat ditambahkan sesuai kebutuhan. Teknik brainstorming dapat
digunakan untuk mengidentifikasi berbagai penyebab masalah.

Fishbone Diagram (Cause & Effect)

Couse Effect
X
Problem
Brosunment

Gambar 7. Fishbone Diagram
Sumber : Lawless (2024)
https://purplegriffon.com/blog/ fishhone-diapram-ishikawa
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B. Fenelittan Terdahulu

Menunst Sugiyeno (2017), penelitian terdabuln menijuk pada
kumpulan studi dan temuan yang telah diselesaikan oleh peneliti
sebelumnya, yang memiliki relevansi signifikan dengan topik penelitian
saat ini. Kegunaannya adalah untuk memperoleh pemahaman komprehensif
mengenai progres keilmuan dalam suatu disiplin, sekaligus menjadi basis
referensi dalam merumuskan dan mengembangkan penelitian selanjutnya.
Berikut merupakan penelitian terdahulu terkait dengan penelitian yang
dilakukan:

Berdasarkan Penelitian yang dilakukan oleh Syifana, H. M. (2023),
berjudul “Penyusunan ulang prosedur kerja untuk mencegah kesalahan
marking batas lem pada sandal artikel EW-9206 di PT Daimatu industri
Indonesia Pasursan-Jawa Timur”™. Penelitian ini membahas tentang
kesalahan proses marking batas lem pada bagian dalam wpper dibagian
hosei. Metode yang digunakan yaitu metode analisis berdasarkan
pengumpulan data melalw observasi, wawancara, dan dokumentasi.
Berdasarkan analisis tersebut, diketahui salah satu faktor utama yang
mempengarihi kesalahan proses marking batas lem yaitu urutan proses
kerja yang tidak efisien, mendahulukan penjahitan pesper daripada marking
batas lem sehingga menyebabkan media marking tidak menempel dengan
sempurna karena terganjal gesper. Solusi untuk permasalahan ini adalah
dengan penyusunan ulang urutan proses kerja vang mempakan salah satu
bentuk SOP.

Penelitian yang dilakukan oleh Fata, A. K. (2024), berjudul
“Meminimalisir cacat open bonding pada sepatu formal system lem artikel
arjuna di PT Mainest gava kreatif, Bogor, Jawa barat”. Penelitian ini
bertujuan tentang penyebab open bonding sepatu formal artikel Arjuna.
Metode pengumpulan data yang digunakan adalah pengumpulan data
primer dan data sekunder. Hasil penelitian yang diperoleh disebabkan oleh
faktor metode yang mana pengolesan lem greco tidak merata, sikat dan
wadah lem tidak dibersihkan dan suhu mesin tidak sesoai SOP, faktor
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manusia yaitu skill yang kurang pada operator dan kurangnya pemahaman
operator tentang peraturan kerja. Penyelesaiaan masalah open bonding yaitu
dari faktor metode penulis mengusulkan SOP untuk proses pengolesan
primer pada owtsele dan proses pengeleman wpper dan owtsole, serta
membersihkan sikat dan wadah lem ataw menggantikannya dengan yang
baru, faktor mesin adalah periu mengecek suhu conveyor dan dibuatkan
cheecksheet untuk membantu penpawas, faktor manusia adalah perlu
diadakannya friefing dan evaluasi, lalu usulan pelatihan kerja pada operator
assembling yang baru masuk kerja.

Penelitian yang dilakukan oleh Simanjuntak, G. U. (2024),
berjudul “Pemindahan uratan proses marking pada komponen vamp untuk
mengatasi masalah ketidaksesuain posisi evestay di PT Venamon
Bandung”. Penelitian ini- ‘bertujuzn untuk mencari penyebab dan
memecahkan masalah ketidaksesuaian posisi komponen evestay. Metode
pengumpulan data yang digunakan adalah dengan pengumpulan data primer
dan data sekunder. Metode penyelesaian masalah yang digunakan adalah
dengan Eksperimen. Berdasarkan hasil penelitian menunjukan bahwa
penyebab dari ketidaksesualan posisi komponen evestay dikarenakan tinta
marking pada komponen vamp memudar sebelum sampai ke operator jahit.
Ini disebabkan oleh jeda waktu yang lama antara proses marking geuge dan
proses jahit titik derby, seria sudut sifverpen yang kurang darn 90, dan
operator yang tidak fokus. Solusi vang diusulkan adalah memindahkan
PTOSES marking vamp dan divisi curting ke divist sewing, dan memastikan
silverpen membentuk sudut 90° saat marking gauge.

Melihat dari hasil ketiga penelitian diatas, penulis berpendapat
bahwa penelitian yang berjudul “Efektivitas SOP dan Perancangan Stiker
untuk mencegah upper longgar pada sandal caks field ZYGFOF-303 di PT
Daimatu Industry Indonesia”. Namun dari kajian penelitian di atas belum
lengkap serta masih terjadi salah marking dan belum mengkaji tentang
perancangan stiker untuk mencegah kesalahan marking batas lem, yang
mana inovasi sederhana mamun berdampak besar dalam menjaga posisi
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tangan untuk tetap tegak lurus agar menjaga presisi dan akurasi pada saat
proses marking batas lem. Stiker ini berfungsi sebagai panduan yang jelas
dan tidak ambigu. Dengan adanya stiker ini, risiko marking batas lem yang
berlebihan atau kurang dapat diminimalkan secara signifikan, sehingga
mencegah cacat seperti upper vang longgar,



BABIII
MATERI DAN METODE

A. Materd Tugas Akhir
Materi Tugas akhir ini secara spesifik membahas tentang material
yang digunakan pada Sandal Oaks field ZYGFOF-303. Mulai dan upper
menggunakan bahan PVC Leather (Birkaflor) + felt 2.8mm, buckle {gesper)
yang digunakan buckle 25mm POLOS, benang jahit menggunakan katun
202, insole yang digunakan adalah PU Gabus Granire 0.4mm X 547, untuk
Midsole menggunakan material Bio cork mould "EWR" blaco serta outsole
menggunakan bahan EVA rubber IHhmm Embossed “CEDAR LADIES”
HD=50-55. Untuk lem vang digunakan dalam proses produksi sandal Oaks
field ZYGFOF-303 adalah Mex NTI01AB, TL NT-31+RFE, Lem 7110,
lem 501-JH, lem BOHS, PP-16, dan 333BF.
B. Metode Tugas Akhir
Dalam proses penyusunan tugas akhir ini, metode penyelesaian
masalah yang digunakan adalah perancangan alat peraga visual. Menurut
Terry (1975), menjelaskan bahwa perancangan alat peraga visual adalah
proses yang mempertimbangkan prinsip-prinsip desain, psikologi kogmtif.
Dan teori belajar untuk menciptakan materi vang efektif dalam
menyampaikan informasi.Untuk metode pengambilan data dilakukan
melalui dua tahap komprehensif. Tahap pertama melibatkan pengambilan
data primer, tahap kedua adalah pengambilan data sekunder.
|. Pengambilan Data Primer
Data primer dalam penelitian ini didefinisikan sebagai data
yang diperoleh secara langsung melalui observasi lapangan dan dan
informan kunci yang berkaitan dengan fokus pembahasan di
perusahaan. Pengumpulan data primer dilakukan dengan menggunakan

cara-cara berikut:

]
L
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Observasi ( Pengamatan)

Observasi yang dilakukan adalah mengamati proses
produksi dibagian hosei terutama memantau proses marking batas
lem pada komponen wpper Sandal Oaks field ZYGFOF-303 untuk
memastikan akurasi penandaan sesual standar, serta dibagian
assembiing terutama di bagian bandohari (perekatan midsole dan
upper). Mengamati proses perekatan midsole dan upper, termasuk
konsistensi aplikasi lem, dan tekanan, mengamati dan mencatat data
reject sandal Oaks field selama produksi. Menghitung durasi waktu
yang dibutuhkan untuk memperbaiki cacat upper longgar.
Wawancara (Interview)

Wawancara dilakukan dengan beberapa pihak di PT
Daimatu Industry Indonesia. Pihak — pihak vang di wawancarai
antara lain kepala bagian PJM (Penanggung jawab model), kepala
bagian fosei, kepala produksi, kepala bagian assembling. wakil
kepala produksi dan PIM. Wawancara ini bertujuan untuk
memperoleh pemahaman mendalam mengenai proses dibagian hosei
pada saat marking batas lem, dan dibagian assembling pada saat
bandohari (perekatan midsole dan wpper). selain itu, wawancara
juga bertujuan untuk .mengidentifikasi penvebab masalah wpper
longgar serta mencatat material bahan yang dipakai. Informasi yang
diperoleh akan dianalisis untuk mengidentifikasi potensi masalah
dalam proses marking batas lem sandal Oaks field ZYGFOF-303
dan selanjutnya merumuskan rekomendasi perbaikan yang relevan.
Kuisioner { Angket)

Kuisioner merupakan metode pengumpulan data yang telah
dilakukan dengan cara memberikan beberapa macam pertanyaan
yang berhubungan dengan masalah penelitian. Kuisoner yang
dilakukan penulis adalah jenis kuisioner atau angket tertutup dan
terbuka , karena responden memberikan tanda pada salah satu
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Jawaban vang dianggap benar dan pertanyaan yang mengharapkan
jawabannya berbentuk uraian tentang sesuatu hal.
d. Dokumentasi
Proses dokumentasi melibatkan pengumpulan data visual
(gambar dan foto) serta dokumen-dokumen relevan yang mencakup
tahapan proses produksi sandal Oaks field ZY GFOF-303 mulai dari
proses pemotongan bahan material sampai proses QC fguality
canirel) memastikan setiap produk memenuhi standar kualitas yang
ditetapkan. Tujuan data ini untuk mendokumentasikan secara visual
dan terperinci terkait aktivitas kerja operator vang terlibat dalam
setiap tahapan produksi. Selanjutnya, seluruh data dokumentasi ini
akan dianalisis untuk memberikan komplementaritas terhadap
informasi yang didapatkan dan observasi dan wawancara.
2. Pengambilan Data Sekunder
Metode pengumpulan data sekunder didefinisikan sebagai
upaya sistematis untuk mendapatkan data yang tidak berasal dari sumber
primer atau langsung, melainkan dipercleh secara tidak langsung dan
pihak ketiga atau dari luar lingkungan internal perusahaan yang menjadi
objek penelitian. Dalam konteks penelitian ini, metode yang digunakan
adalah studi kepustakaan atau tinjauan literatur yang komprehensif.
Pendekatan ini secara spesifik dilaksanakan untuk memperoleh data
vang relevan dan mendalam dengan cara membaca, mempelajar, dan
memahami berbagai informasi yang tersedia secara luas melalui media
cetak maupun platform daring fonfine). Sumber-sumber data yang
digunakan mencakup beragam literatur ilmiah yang telah teruji, buku-
buku. jurmal akademis yang memuat hasil penelitian terkini dan
terpublikasi, serta dokumen-dokumen internal dari perusabaan terkait.
Semua sumber ini dipilih secara cermat karena memiliki hubungan
langsung dan relevansi dengan permasalahan inti vang sedang diteliti,

yvakni mengenai proses marking batas lem dalam produksi, sehingga
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diharapkan dapat memberikan landasan teoritis dan data pendukung
vang kuat untuk analisis lebih lanjut.
C. Wakiun dan Tempat Pelaksanaan Tugas Akhir
Pelaksanaan praktik kerja industri dan proses pengambilan data ini
sesuai dengan jadwal magang Politeknik ATK Yogvakarta yaitu :
1. Waktu Pengambilan Data
Waktu pelaksanaan magang dilakukan selama 6 bulan dimulai
pada tanggal 2 Desember 2024 sampai dengan 30 Mei 2025.Untuk
pengambilan data dimulai pada bulan Februari 2025 sampai bulan Mei
2025,
2. Tempat Pengambilan Data
Tempat Pelaksanaan Magang di PT Daimatu Industry
Indonesia, Desa Winong, Kecamatan Gempol, Kabupaten Pasuruan,
Jawa Timur. Untuk pengambilan data berada di divisi produksi bagian
hasei dan assembling.
D. Tahapan Proses Penvelesalan Masalah
Penyelesaian masalah yang efektif memerlukan proses bertahap
dan sistematis, mengikuti prosedur ilmiah yang diakui. Tujuannya adalah
agar hasilnya mudah dipahami. terukur, dan dapat dipertanggungjawabkan.
Berikut diagram alir penyelesaian masalah di atas dapat dijelaskan sebapa
berikut:



29

Pengumpulan Data

Analisis Data
L 2
Revisi SOP “—
2
Uji Coba SOP
L 2

Berhasil 4

# Ya
Usulan Penvempurnaan

LS

&
[ Selesai )
.

Gambar 8. Diagram Alir Penyelesaian Masalah

1. Pengumpulan Data
Mengamati permasalahan yang ditemukan pada proses marking
batas lem dibagian hosei (penjahitan) vang menyebabkan wpper longgar.
Untuk mendapatkan gambaran yang utuh dan akurat, penelitian ini
mengandalkan dua jenis sumber data utama vaitu Data primer dikumpulkan

langsung dari sumber asli mefalui (observasi, wawancara, dokumentasi),
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sementara Data Sekunder diperoleh dari studi literatur dan dokumen relevan
(jurnal, data perusahaan, buku).

. Analisis Data

Analisis data diolah secara sistematis untuk mengidentifikasi dan
memahami akar permasalahan dan cacat produk yang ditemukan. Dalam
pengolahan data digunakan aplikasi MS. Excel, schingga data vang diperoleh
dalam bentuk tulisan tangan dapat disajikan secara rapi dan mudah
dipahami, seperti data cacat. Setelah data terstruktur, diagram pareto
digunakan untuk memprioritaskan jenis cacat, sehingga upaya perbaikan
dapat difokuskan pada jenis cacat yang paling dominan dan menyebabkan
kerugian terbesar.

Selanjutnya , untuk setiap jenis cacat yang telah diprioritaskan oleh
diagram pareto, diagram fishbone (Diagram [shikawa) akan diterapkan.
Diagram ini akan membantu dalam mengidentifikasi akar penyebab cacat
dengan mengategorikan potensi penyebab menjadi beberapa kelompok
utama, seperti Manusia (Man), Metode (Method), Mesin (Machine),
Material {Material), dan Lingkungan (Environment). Dengan pendekatan
ini, kita dapat menggali lebih dalam dan menemukan faktor-faktor
fundamental vang berkontribusi pada munculnya cacat.

. Revisi SOP

Untuk menyelesaikan kendala marking batas lem pada proses
penjahitan fhoseis, penulis melakukan Revisi SOP yang mana dilakukan
dengan menerapkan metode terbaik yang akan diidentifikasi untuk
mengefisiensi waktu serta meningkatkan kualitas produk.

. Uji Coba SOP

Setelah Revisi SOP (Standar Operasional Prosedur). uji coba SOP
menjadi tahap krusial untuk memastikan bahwa perubahan vang diteraplan
benar-benar efektif dan memberikan hasil vang diinginkan.

. Berhasil

Uji coba dapat dianggap berhasil jika uji coba memenuhi target
dapat meningkatkan presisi marking batas lem, dan menunjukan signifikan.
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Uji coba dapat dianggap tidak berhasil jika menimbulkan masalah
baru tidak layak secara praktis. dan tidak ada peningkatan yang signifikan.
Apabila hasil uji coba yang dilakukan tidak dapat menyelesaikan masalah,
maka proses uji coba dilanjutkan ke revisi SOP sampai diperoleh hasil yang
optimal.
. Usulan Penyempurnaan

Meskipun uji coba telah berhasil tetapi disini penulis
menyempumakan lebih lanjut guna untuk memastikan keberlanjutan solusi
yang ada tidak hanya bekerja, tetapi juga berkembang, bertahan, dan
memberikan nilai maksimal seiring berjalannya waktu.
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