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INTISARI

CV Djoen Leather adalah usaha kecil menengah industri non alas kaki yang
menyediakan tas, dompet, dan ikat pinggang vang terbuat dari bahan kulit. Salah
satu tahapan pada proses pembuatan tas adalah perakitan komponen yaitu proses
pengeleman. Tujuan disusunnya karya akhir adalah mengetahui penyebab
terjadinya proses pengeleman yang berulang kali pada saat perakitan komponen tas.
mencari dan mempelajari solusi penyelesaian masalah yang terjadi pada saat proses
pengeleman untuk perakitan komponen yang berulang-ulang. serts mengetahui
efisiensi sesudah diterapkan solusi pada permasalahan proses pengelaman yang
berulang kali pada perakitan komponen tas. Materi yang diamati meliputi proses
perakitan pada sampel tas dan menganalisis permasalahan untuk mengatasi proses
pengeleman yang tidak rata, dan harus dilakukan berulang kali sehingga
menyebabkan nilai produksi menurun. Pada proses perakitan komponen ditemukan
masalah yaitu terjadinya proses pengeleman yang berulang kali, sehingga membuat
tidak efesiennya proses produksi tas. Metode yang digunakan untuk menyelesaikan
masalah adalah metode eksperimen terhadap perakitan komponen tas. Hasil dan
penyvelesaian masalah yaitu dilakukan perbaikan pada masalah tidak adanya SOP
kerja bagian pembuatan pola, pemotongan material. dan khususnya pada bagian
perakitan vaitu pengeleman. Masalah ini dianggap sebagai masalah utama yang
harus diselesaikan terlebih dahulu, karena tidak adanya SOP kerja membuat
masalah-masalah lainnya muncul.

Kata kunci: Efisiensi, Perakitan, Pengeleman, SOP.



ABSTRACT

CV Djoen Leather is a non-footwear industry medivvm-sized business that
provides handbags, wallets, and belts made from leather. One of the stages in the
bag making process is component assembily, which is the process of gluing. The aim
of the final work is to find out the cause of the repected gliing process when
assembling the componenis of bag, then o find out and learn about the solutions of
problem salving that ocour during gluing for repeated component assembly, and the
last ix to find out the efficiency afier applyving the solution to the problem process
repeated dipping of the bag component assembly. The material observed includes
the assembly process in the sample of bag and analyze the prabiem o overcome the
uneven gluing process, and must be done repeatedly, and must be done repectediy,
it causes a decrease in the value of production. In the component assembly process
the problem is found, namely the repeated gliing process, thus making the bag
production process inefficient. The method used to solve the problem is an
experimenial method of assembling bag components. The resuit of problem solving
is to improve the problem of the absence of SOPs working in the pattern making
section, material culting, and especially in the assembly section, namely gleing.
This problem is considered as the main problem that must be solved first, because
the absence of SOPs which makes other problems arises.

Kevwords: Efficiency, Assembling, Gluing, SOP.



BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang
Perkembangan industri di era globalisasi pada saat ini berlangsung pesat
seiring dengan perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi. Teknologi
membuat segala sesuatu yang dilakukan agar menjadi lebih mudah. Manusia
selalu berusaha untuk menciptakan seseatu yang dapat mempermudah
aktivitasnya. Hal inilah yang mendorong perkembangan teknologi vang telah
banyak menghasilkan alat sebagai piranti untuk mempermudah kegiatan

manusia bahkan menggantikan peran manusip dalam fungsi tertentu.

Schwab (2017), dalartt ‘bukunya The Fourth Industrial Revolution
menyebutkan saat ini. kita hidup:di era Revolusi Industri Keempat. Era yang
diwarnai oleh kecerdasan buatan ariificial intelligence), era super komputer,
rekayasa, genetika, teknologi nano. mobil otomatis, inovasi dan perubahan vang
terjadi dalam kecepatan eksponensial wang akan mengakibatkan dampak
terhadap ekonomi, industri, pemerintahan, politik. bahkan membuka

perdebatan atas “definisi manusia’ itu sendiri.

Sumber dava yang paling penting adalsh sumber daya manusia, karena
secanggih apapun mesin, sistem, perangkat komputer, akan menjadi sia-sia jika
tidak ditopang oleh keandalan manusia. Tanpa manusia, perusahaan hanyalah
sepnggok mesin di bawah atap pabrik. atau sekumpulan kertas di dalam gedung
kantor yang tidak berarti Mesin dan kantor memerlukan manusia untuk

menggerakkan menjadi sesuatu yang berarti (Wahjono, 2008).



Industri non alas kaki seperti tas, dompet, dan ikat pinggang, tak
terkecuali juga memanfaatkan teknologl di mana mesin-mesin modern yang
dapat memangkas sebagian besar tenaga manusia sebagai operator yang mana
harus berilmu pengetahuan dan terampil. Adapun pengetahuan yang diperlukan
dalam pembuatan tas seperti desain, pola, pemolaan, pemotongan, perakitan,
penjahitan, dan finishing. Banyaknya industri non alas kakitas saat im
membuat persaingan usaha di bidang non alas kaki‘tas semakin ketat.

Berbagai macam cara dilakukan agar dapat bersaing dengan produk-
produk milik kompetitor dan juga dapat diminati oleh konsumen. Salah satu hal
paling penting dalam sebuah tas adalah kualitas. Tidak hanya bagus, elegant
dan nyaman dipakai, namun dengan meningkatkan kualitas produk maka
konsumen akan lebih tertarik dan banyak peminatnya, maka dan itu setiap
perusahaan harus memberikan langkah yang terbalk untuk menghasilkan
produk dengan kualitas vang baik. CV Djoen Leather merupakan perusahaan
industri non alas kaki yang memproduksi tas, dompet. kursi dan ikat pinggang.
CV Djoen Leather melakukan proses produksi secara berkesinambungan dan

dituntut untuk menghasilkan produk yang memiliki kualitas vang baik.

Untuk mendapatkan tas dengan kualitas yang baik, maka setiap proses
tahapan harus diperhatikan dengan baik. Salah sam divisi yang memiliki
pengaruh penting adalah divisi perakitan. Sebelum suatu produk itu diproduksi.
tas terlebih dahulu dibuat sampel agar pada saat tas diproduksi massal tidak
terjadi banyak kesalahan. Proses pembuatan tas yang selama ini dilakukan di

CV Djoen Leather adalah pertama kali melihat sampel gambar tas yang disalin



dan internet, jika tas sudah terdapat ukuran dan sudah sesuai maka langsung
dibuat pola jika tidak ada maka harus memperkirakan ukuranmya terlebih
dahulu, kemudian pembuatan pola tas, dan dilanjutkan dengan pemolaan pada
material tas, selanjutnya pemotongan material tas, setefah itu perakitan. Pada
saat proses perakitan terjadi beberapa kendala yaitu pada saat proses perakitan
komponen tas yang terkadang harus mengulangi karena lem yang tidak rata,

tidak merekat, serta kurang cermat dan ketelitian dari pekerjamya.

Berdasarkan hasil pengamatan penulis yang didapat selama
melaksanakan kegiatan magang, banyak terjadi pengeleman vang dilakukan
secara berulang kali, hal ini menyebabkan terhambatnya proses produksi dan
menurunkan kualitas produk. Upaya untuk mengatasi banyak terjadinya proses
pengeleman yang tidak efisien didalam produksi, harus ditelusun untuk
mengetahui faktor penyebabnya. Berdasarkan permasalahan di atas maka
penulis tertark untuk mengambil judul “PEMBUATAN STANDARD
OPERATING PROCEDURE (SOF) DALAM PROSES PENGELEMAN DI
CV DJOEN LEATHER YOGYAKARTA"™

B. Permasalahan
1. Identifikasi Masalah
Berdasarkan hasil pengamatan dan observasi selama praktik kerja
langsung yang dilakukan di CV Djoen Leather yaitu kurangnya Efisiensi
penggunaan lem untuk proses penggabungan komponen Tas, maka

permasalahan dapat diidentifikasi sebagai berikut :



(=]
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a. Tidak merekatnya lem pada material tas.

b. Proses pengeleman yang berulang-ulang.

c. Jenis lem yang kurang bagus.

d. Beban kerja karyawan yang banyak dalam pencapaian target, sehingga
tidak maksimalnya dalam pengerjaan.

e. Kurangnya pengetahuan tentang prosedur penggunaan lem yang baik
dan benar.

Pembatasan Masalah
Dar beberapa permasalahan yang telah diidentifikasi. maka penulis

membatasi masalah yvang terjadi untuk dijadikan objek karya akhir. Masalah

tersebut berkaitan dengan permasalahan pada proses pengeleman vang tidak

Efisien, yaitu meliputi:

a. Tidak merekatnya lem pada material tas.

b. Proses pengeleman yang berulang-ulang.

c. Beban kerja karyawan yang banyak dalam pencapaian target, sehingga
tidak maksimalnnya dalam pengerjaan.

Rumusan Masalah
Berikut adalah rumusan masalah dari hasil pengamatan dan observasi

selama melaksanakan kegiatan kerja lapangan :

a. Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya proses pengeleman vang
berulang kali?

b. Bagaimana cara mengatasi proses pengeleman yang terjadi secara

berulang kali?



C. Tujuan Karva Akhir
Adapun tujuan dalam penyusunan Tugas Akhir adalah sebagai berikut :
1. Mengetahui penyebab terjadinya proses pengeleman yang berulang kali
yang terjadi pada saat perakitan komponen tas.
2. Mencari dan mempelajari solusi penvelesaian masalah pengeleman yang
berulang-ulang pada perakitan komponen tas.
3. Mengetahui efisiensi sesudah diterapkan solusi pada permasalahan proses
pengeleman yang berulang- ulang pada saat perakitan komponen tas.
. Manfaat Karya Akhir
Tugas Akhir ini diharapkan memberikan manfaat sebagai berikut :
1. Bagi Penulis
Sebagai teon selama di bangku kuliah dan melakukan praktik langsung
di lapangan. Selain itu juga dapat menambah ilmu dan wawasan tentang
industri khususnya dalam hal meningkatkan kualitas produk secara kualitas

maupun kuantitas.
2. Bagi Perusahaan

Untuk lebih meningkatkan lagi nilai produksi dan lebih teliti serta
cermat dalam proses produksi agar hasilnya maksimal.

3. Bag IPTEK

Sebagai bahan referensi pemecahan masalah di bidang industri tas

khususnya pada proses pengeleman yang efisien. di masa yang akan datang



dan dapat menambah wawasan dan ilmu pengetabuan berkaitan dengan

proses produksi tas yang baik dan benar.



BABII
TINJAUAN FUSTAKA
A, Tas
Menurut Simanungkalit (1994), tas merupakan suatu alat vang
digunakan sebagai tempat atau wadah untuk menyimpan, membawa, dan
memindahkan barang dari satu tempat ke tempat lain. Selain sebagai wadah tas
juga berfungsi sebagai pelengkap atau aksesoris yang memiliki nilai estetik. Tas

Juga berfungsi sebagai pelengkap fashion yang akan memunjukkan status sosial

seseorang.

Menurut Simanungkalit (1994), tas memiliki fumgsi sebagai berikut :

1. Fungsi pakai, sebagai tempat atau w'.;p_iﬂ;h_].mtuk menyimpan, membawa dan
memindahkan barang. -

2. Fungsi estetis, sebagai barang seni yang pada kelanjutannya merupakan
sarana pelengkap tata busana, menambah penampilan bahkan dapat
menunjukan status sosial penggunanya.

B. Jenis-Jenls Tas
Menurut Melisa {2017), tas kini bukan sekedar menjadi wadah untuk
membawa barang-barang. Tapi tas juga merupakan faskicn item wajib yang
melengkapi penampilan. Berikut ini adalah jenis-jenis tas antara lain:
|. Shewlder Bag
Sesuai dengan namanya, showlder bag digunakan dengan cara

menyampirkannya pada salah satu pundak. Bagian talinya bisa berukuran



pendek atau panjang hingga mencapai panjang ukuran tangan ketika

digunakan. Yang sering disebut Tas Slempang.

Garmbar |. Shoulder Bag
{Sumbser : Pinkerest, 2021

2. Hohos bag
Hobas bhag berarti tas gelandangan. Bentuknya memang mirip seperti
selembar kain yang dirangkai menjadi tas. Bagian talinya menyambung

dengan badan tas sehingga bentuknya unik.

Gambar 2. Hobas Bag
(Sumber: Pinterest, 2021)



3. Backpack atau Ransel
Tas ini biasanya berukuran besar. bias digunakan untuk membawa

laptop, berkas- berkas, dan benda lainnya yang berukuran besar.

Gambar 3. Backpack
{Sumber: Pinterest, 2021 )

C. Froses Pembuatan Tas
Menurut Indrati { |988), alur proses pembuatan tas yaitu :

I. Desain

,...\._.

H@ h-.
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I|--:_-—\g: _!P

Gambar 4. Desain Tas
{ Sumber: Pinterest, 2021)
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Desain tas adalah rancangan dari bangunan tas tersebut. Tidak hanya
bentuk bagian luar saja. tetapi konstruksi bentuk bagian dalam juga
mempengarmuhi keserasian bentuk. Desain tas merupakan hasil kreatifitas
seseorang tentang ketentuan-ketentuan perancangan tas yang ditempatkan
pada gambar.

2. Pola

Pn Tas
{ Smrh:r Pm.ln rext, 2021 )

Pola atau patrern adalah benda vang berbentuk komponen dan hasil
pembuatan desain dan digunakan sebagai petunjuk dalam proses
pemotongan bahan atau pembuatan suatu produk. Pembuatan pola dimulai
dan pola dasar, pola jadi. pola potong, dan pola linning.

3. Pemolaan

Gambar 6. ]’Lm:lln.an Pada \lm:nu.l
{ Sumber: Alibaba, 2021 §
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Proses pemolaan mulai dari memolakan pola atau memberi tanda pada
bahan yang akan digunakan untuk membuat tas tersebut.

4. Pemotongan

{ Sumber: Dokumentasa Pribadi §

Proses pemotongan merupakan proses pemotongan material dengan
menggunakan cutter, gunting dan mesin certing dois.

5. Perakitan dan penjahitan

Gamtar &. Proses Perakitan dan Penjahitan Komponen Tas CV. Djoen Leather
{Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2021)
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Proses perakitan dan penjahitan merupakan penggabungan komponen-
komponen yang sudah dipotong, diseset, dimakit, dan dijahit sesuai alur
proses pembuatan produk.

6. Finishing

CGambar 9. Proses Finishing Tas CV. Djoen Leather
{ Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2021 )

Finishing adalah proses yang dilakukan paling terakhir untuk mengecek
barang yang sudah jadi, merapikan jahitan atau benang- benang yang masih
menempel. atau lem yvang masih terdapat pada tas.

D. Fola

Menurut Wiryodiningrat dan Basuki (2007), pola (paitern ) adalah benda

yang berbentuk komponen-komponen yang digunakan sebagai petunjuk atau

acuan dalam pemotongan bahan maupun pembuatan produk.



13

Pola { patéern) merupakan rancangan untuk komponen produk kulit yang
diwujudkan dalam ukuran skala 1:1. Perancang dapat menuangkan gagasan-
gagasan secara teknis didalam pola agar dapat dibaca dan dikerjakan oleh orang
lain.

. Macam-macam pola antara lain sebagai berikut:
a. Pola Dasar
Pola dasar berfungsi sebagai acuan dalam pembuatan pola jadi
perwujudan pola ini berupa satu pola badan produk dengan dilengkapi
informasi-informasi pokok (tanda sefd, tanda jahit), aksesoris, dan
sehagainya.
b. Pola Jadi
Pembuatan pola jadi harus berdasarkan pola dasar, pola ini berfungsi
untuk proses pemolaan diatas material {maping).
E. Kullt dan Kulit Pull Up
|. Pengertian Kulit
Kulit adalah lapisan luar tubuh binatang yang merupakan suatu
kerangka luar, tempat bulu binatang itu tumbuh. Kulit yang telah
mengalami proses pengolahan penyamakan disebut kulit jadi atau kulit
tersamak, dan kulit yang belum mengalami pengolahan dengan bahan
kimiawi sehingga masih alami dan merupakan bahan mentah atau kulit
perkamen. Kulit jadi biasanya digunakan sebagai bahan baku industri
persepatuan dan non persepatuan (barang fungsional). Sedangkan kulit

mentah digunakan dalam seni tatah sungging ( Sunarto, 2001).
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2. Kulit Pult Up

Gambar 10, Kiulit Pull Up
(Sumber: Pinterest, 2021 )

Kulit peedi up adalah kulit yang memperlihatkan efek warna meretak bila
kulit ditarik ketat. Kulit ini menggunakan bahan celup ffi anilien dan
sebagai tambahan memiliki sejenis minyak atas waee aplikasi. yang
menyebabkan warna menjadi terlihat lebih muda ketika kulit ditarik.

Istilah puif wp muncul disebabkan adanya efek perubahan warna pada
permukaan kulit apabila kulit diregangkan, dimana bagian yang lebih
regang akan menjadi berwarna lebih muda. Efek pulf up sebenamya dapat
dicapai dengan 2 tahap. Tahap pertama pada proses penyamakan, dan tahap
kedua pada waktu fimishing dengan menggunakan waxled. Bahan tersebut
akan mengalami oksidasi sehingga menyebabkan warna permukaan lebih
tua (Pumomao, er af, 1986).

F. Perakitan Atau Assembling

Menurut Basuki, D.A (2010 180, Teknologi sepatu) proses assembling

yaitu bagian vang mengerjakan perakitan (Assembling) antara bagian atasan

sepatu (Shoe Upper) dengan bagian bawah sepatu (Shoe Bottom).
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G. Lem atau Perekat

Lem merupakan bahan lengket berupa cairan vang dapat merekatkan
dua benda atau lebih. Lem bisa dibuat dari bagian tumbuhan atau hewan,
maupun bahan kimia dari minyak. Pada jaman dahuly, lem dibuat dan bahan-
bahan alam seadanva seperti dan tulang binatang, tulang ikan, karet., tar,
maupun susu. Kegunaanya juga sama, merekatkan benda yang terpisah, seperti
keramik ataupun bebatuan untuk hiasan. Seiring dengan perkembangan jaman,
kemajuan teknologi menambah permintaan kebutuhan dan keinginan
masyarakat. Kegunaan lem juga berkembang sebagai perekat kertas dengan
menggunakan bahan butir nasi ataupun tepung kanji yang dipanaskan. Pada
jaman sekarang ini, lem mempakan barang kebutuhan yang dapat digunakan
setiap lapisan masyarakat (Florentyna er a/,2014).

Produk lem sendiri sering dirasakan kegunaanya dalam kehidupan
sehari- hari. terutama pada pembuatan suatu benda ataupun karya seni. Salah
satunya adalah benda yang dibuat dengan tangan manusia yang sering disebut
dengan kerajinan tangan atau lebih dikenal dengan istilah handcrafi. Bagi para
pengrajin, lem merupakan salah satu bahan penting dalam pembuatan
hawmderafi. Banyak barang- barang hasil kerajinan tangan yang hampir seluruh
pengerjaannya menggunakan lem, salah satunya yaitu tas. Selain fungsinya
sebagai perekat, cara pemakaiannya pun mudah, tidak hanya itu lem juga dapat
membantu merekatkan benda-benda dengan cepat, serta funpgsi rekatnya yang

tidak mudah lepas karena terbuat dan bahan plastik dan karet yang membuat
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lem menjadi kuat, lentur, cepat menempel. tahan dan suhu dan bahan kimia
(Florentyna et 2l 2014).
H. Jenis-Jenis Lem
Menurut Usodo dan Warsito (1997), ada empat macam lem yang
digunakan dalam poses pembuatan sandal / sepatu, antara lain :

l. Lem Alam atau Latex

BTN a4 pmiwsiy T

=

Gambar 1. Lem Latex
{Sumber: Pinterest, 2021 )

Later adalah getah kental. sering kali minp susw, yang dibasilkan
banyak tumbuhan dan membeku ketika terkena udara bebas. Lareks juga
merupakan suatu larutan koloid dengan partikel keret dan bukan karet yang
tersuspensi di dalam suatu media yang mengandung berbagai macam zat.
lem ini biasanya tidak akan tahan lama jika terkena air. tetapi vang menjadi
kelebihan nya adalah lem jenis ini adalah tidak mudah terbakar.

2. Lem Patif Sagn

Digunakan terutama pada pengeras depan dan pengeras belakang. Lem

ini memiliki sifat keras ketika sudah mengering.
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Lem Karet

Digunakan untuk merekatkan bagian bagian vang telah diseset dan
dilipat. Lem karet dibuat dan karet krep yang diencerkan dengan premium
(200gr1). Mudah terbakar dan mudah mengering tetapi bisa diencerkan
dengan bensin,

Lem Sintetik

Gambar |2, Lem Sintetik
(Sumber: Pinterest, 2021 )

Lem ini menggunakan larutan kimia untuk bahan campurannya yang
membuat lem tersebut akan cepat mengering setelah larutan kimianya
menguap. Kelemahan lem ini adalah sangat mudah terbakar dam harus

hatihati pada saat menggunakan lem jenis inl.

1. Faktor Penyebab Perekatan Yang Tidak Balk

Perekatan vamg tidak baik sering sekali terjadi meskipun sistem

perekatan sudah baik untuk dilakukan, berikut adalah penyebabnya :

1.

2

Tidak cukupnya perlakuan pada permukaan.
Terlalu atau tidak cukup kering.
Kualitas material kulit yang tidak baik.

Kualitas lem yang kurang bagus.
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5. Proses pengulangan dan pembersihan kembali zat-zat pengotor.
6. Permukaan yang terkontaminasi (minyak, kerak pada kulit,air).
7. Pengadukan yang tidak sempurna antara hardener dan perekat.

& Melewati batas akhir por fife

. Petunjuk Penggunaan Lem dan Hal-hal Yang Harus DMperhatikan

Roughing adalah proses pengamplasan atau menggores bagian pinggir
dan permukaan atas pada bagian wjung untuk menciptakan permukaan kasar
untuk lem yang lebih baik ketika dua permukaan direkatkan dan digabungkan
iRossi, 2004 ). Proses pengamplasan di tempat produksi masih menggunakan
cutter dan dilakukan secara manual.

1. Perlakukanbahan material secara mekanis dengan pengkasaran pada bagian
yang akan dilakukan proses pengeleman. Proses penghkasaran’ Roughing
sebaiknya dilakukan dengan cara :

a. Diamplas secara merata pada bagian yang akan dilem, supaya lem
merata dengan sempuma. Hal ini bertujuan agar pada saat proses
penempelan atara komponen satu dengan lainnya bisa merekat dengan
Sempurna.

Berikut ini adalah contoh pengkasaran pada matenial tas vaitu sebagai berikut:

| | AR
1. Kulit atau material tas 2. Kulit atan material tas
yang belum dikasarkan. vang sudah dikasarkan.

Gambar 13. Contoh Pengkasaran Matenial Tas
(Sumber: Ema, 2020)
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2. Tunggu lem + 4-5 menit, sebelum ditempelkan dengan komponen tas yang
lainmya

3. Apabila terdapat lem yang telah kering atau melampaui batas waktu, maka
sebatknya lem dibersihkan terlebih dahulu dari komponen tersebut supaya
lem tidak terlalu tebal atau bertumpulan.

4. Pada saat proses pengeleman lihat kebutuhan lem vang akan digunakan, jika
bagian yang akan dilem kecil maka sebaiknya menggunakan wadah atau
boto] yvang bagian penutupnya kecil atau runcing, sehingga memudahkan
proses pengeleman dengan memegang botol lem tersebut.

Berikut ini adalah contoh penggunaan botol lem runcing pada saat proses

pengeleman komponen tas:

L. Pomisi broiosd fent scbedum 3, Meminrgian hoiol lem 3. Tosimn ] hlllf':-li
dspunakan uiriub prascs o 7 = s geiel wwnl, paieg
g b R s WS Thanal rrsisi bandin dan

shiciakkan ponla badang datar,

Gambar 14. Contoh Penggunaan Botol Lem Tutup Runcing
{Sumber: Enm, 2020}

Sebaliknya jika komponen yang akan dilem permukaannyva luas maka
sebaitknya menggunakan wadah atau botol yang diben kain tipis, vaitu
cukup menggunakan | lapis kain saja dengan ukuran menyesuaikan
botolnya jika botol yvang digunakan kecil maka bisa menggunakan kain
dengan ukuran + 4em, kain yang digunakan vaitu berbahan halus dan

lembut seperti bahan kaos agar lem mudah di aplikasikan. Penggunaanya
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hampir sama dengan botol vang tutupmya runcing namun yang membedakan

adalah jika botol lem sudah selesai digunakan maka posisinya dibalik, yaitu

bagian atasnya diletakan pada bagian bawah begitu juga sebaliknya.
Berikut ini adalah contoh penggunaan lem bagian penutupnya dan kain pada

proses pengeleman komponen tas:

e |
ooy |
g
-
= &S
1. Parsiad bkl bem sebcham 2 Memirimghan bosol e 3 "w“hﬁmﬂlhﬂ'i-!ﬂ'“
- k Jikeih 4 bagian yang mamip kaimmes
m".ﬂm gl b A St diletakkan pasda tidanyg chatar

Gambar 15. Contoh Pengzunaan Botol Lem bagian tutupnva kam
{Sumber: Ema, 2020}

5. Menghindari proses terjadinya pengeleman yang berulang-ulang agar
komponen vang ditempel menjadi rapih dan merekat dengan sempurna.

6. Pada saat proses pengeleman sebaiknya karyawan menggunakan masker,
sarung tangan karel, dan menggunakan jas kerja atau celemek. serta
menghindari tempat vang ber AC. Bertujuan supaya lem tidak mudah
kering.

K. Penylmpanan
Umumnya perekat harus ada pencegahan dari udara yang sangat dingin.

Kemasan wadah harus terlindungi dari suho vang tinggi, kelembaban dari

ruangan hampa udara.:

. Untuk menjaga keselamatan dari bahaya api yang disebabkan karena sifat

lem yang mudah terbakar, maka hindari wadah yang terbuka dan
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menghindar meletakkan wadah dari benda yang mudah terbakar. Biasanya
disimpan dibawah kondisi 5-25°C X 65+35% X 6 Bulan (untuk perekat cair

vaitu 10-25°C),

(]
H

Kemasan wadah harus terlindungi dari subu vang tinggi, kelembapan dan

ruang hampa udara,

3. Menyimpan ditempat yang dingin dan gelap.

4. Mengendalikan penyimpanan sesuai dengan prinsip “frst in, first owt™.

5. Segera menutup wadah lem jika sudah selesai digunakan, agar lem tidak
cepat kering.

6. Melarang mencampur adukan bahan yang sudah digunaka dengan bahan
baru.

7. Penyimpanan di gudang hendaknya sesuai dengan penggolingan bahan

dan label yang ada.

. Efislensl

Menurut Umar (2000), di dalam bukunya yang berjudul Busimress An
Introduction menuliskan definisi efisiensi menurut Peter Drucker adalah
“menuliskan sesuatu dengan benar”. Efisiensi adalah ukuran tingkat
penggunaan sumber dava dalam suatu proses. Semakin hemat atauw sedikit
penggunaan sumber daya, maka prosesnya dikatakan semakin efisien. Proses
yang efisien ditandai dengan perbaikan proses sehingga menjadi lebih murah,
lebih cepat, dan hemat waktu.

Menurut Adisasmita (2011) efisiensi merupakan komponen-komponen

input yang di gunakan seperti waktu, temaga dan biaya dapat di hitung
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penggunaanmya dan tidak berdampak pada pemborosan atau pengeluaran yang
tidak berarti.
Quality Control

Ouality control adalah suatu proses yang pada intinya adalah
menjadikan kualitas dari semua faktor yang terlibat dalam kegiatan produksi.
Quality control dapat juga diartikan sebagai proses yang menjamin bahwa
hanya produk yang memenuhi spesifikasi yang boleh keluar dari pabrik dan di
lempar ke pasar . Tugas Qualiny conirol adalah bertanggung jawab untuk
menjamin agar kualitas produk yang dihasilkan beserta komponennya dapat
memenuhi standar yang telah ditetapkan sebelumnya Ginting (2007

Pengendalian mutu atau pengendalian kualitas yang melibatkan
pengembangan sistem untuk memastikan bahwa produk dan jasa dirancang dan
diproduksi untuk memenuhi atan melampaui persyaratan dari pelanggan
maupun produsen sendiri. Kualitas sendiri menurut Feigenbaum (| 983), adalah
gabungan dari karakteristik produk tingkat baik burukmya sesuatu dan
pemasaran, rekayasa, pembuatan dan pemeliharaan yang membuat produk yang
digunakan mememnuhi harapan pelanggan.

Ada beberapa faktor yang dapat mempengaruhi kualitas atau mutu
barang. Menurut Prawirosentono (2014), faktor yang mempengarubi mutu
barang adalah sebagai berikut :

l. Mutu bahan baku. bahan pembantu, bahan kemasan. jenis, sifat-sifat

komponen produk.
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. Proses pembuatan yang dilakukan harus sesuai dengan standar vang telah
ditentukan. Dalam pelaksanaan produksi terdapat kemungkinan
penyimpangan dari standar, sehingga perlu diadakan pengendalian mutu
barang, agar kerugian dapat dihindarkan akibat barang tidak laku di pasaran.
. Ketepatan proses pembuatan barang. Cepat dalam pengerjaan, tetapi
hasilnya baik, merupakan kiat keberhasilan usaha.
. Kondisi lingkungan yang mempengaruhi proses, misalnya suhu,
kelembaban, debu diL
. Mesin vang digunakan harus sesuai dengan yang ditentukan. Hal ini
menyangkut spesifikasi peralatan. keadaan mesin yang digunakan, serta
cara penyimpanan bahan, barang setengah jadi dan barang jadi. Jika hal ini
dijalankan sesuai standar dan rencana, maka produksi yang dihasilkanpun
terjaga mutunya.
. Ketrampilan dan kerja buruh, kelelashan buruh, kegairahan kerja,
lingkungan kerja ( penerangan dan ventelasi), perlengkapan kerja dil. Hal ini
perlu diperhatikan, sebab bila tidak hasil kerja mereka bisa tidak sesuai
dengan vang direncanakanTujuan guwality comrol adalah  untuk
menghasilkan kualitas produk yang baik dan ramah lingkungan.
Pelaksanaan gquality conirel juga mempengaruhi biaya produksi serta
ketepatan dan cara penyampaian.

Total quality control atau sering disebut dengan pengendalian mutu
total adalah suatu pendekatan vang melampaui teknik- teknik pengendalian

mutu statistik biasa dan metode-metode peningkatan mutu. Pendekatan ini
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menyiratkan gambaran secara lengkap dan  evaluasi  ulang
spesifikasispesifikasi produk. tidak hanya mempertimbangkan fitur- fitur
terbatas yang dapat diubah- ubah dalam produk sebelumnya. Penekanan
pengendalian mutu atau guelity conirol terletak pada pengujian produk
untuk memperoleh produk cacat. Hal ini dimaksud untuk menjamin kualitas
dan menstabilkan proses produksi.

N. Standart Operating Procedure (SOF)

Menurut Soemchadiwidjojo (2014), Standart Operating Procedure
(SOP) merupakan dokumen vang menjabarkan aktivitas operasional untuk
mengatur kegiatan antar bagian agar kegiatan tersebut dapat terlaksana secara
sistemik. Pengpunaan SOP bertujuan untuk memastikan kegistan beroperasi
secara konsisten, efektif. efiseien, sistematis, dan terkelola dengan baik,
schingga dapat menghasilkan produk yang bermutu dan konsisten sesumi
dengan standar yang telah ditetapkan.

0. Diagram Fishbone/Tulang Ikan/Sebab Akibat

Alat/ N lesim I I Haluan |

A

IJ-nggan lumasin Metode

Gambar 16. Dhagram Fishbone
{Sumber: Data Diolah Pribads, 2021
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Diagram Sebab akibat (diagram tulang ikan-karena bentuknya seperti
tulang ikan) sering juga disebut Cause-and-Effect Diagram atau Ishikawa
Diagram, diperkenalkan oleh Dr. Kaour Ishikawa, seorang ahli pengendalian
kualitas dari Jepang, sebagai satu dari tujuh alat kualitas dasar (7 basic gualit
toals). Diagram fishbone digunakan ketika kita ingin mengidentifikasi
kemungkinan penyebab masalah dan terutama ketika sebuah team cenderung
jatuh berpikir pada rutinitas {Tague, 2005).

Fungsi dasar diagram fishbone (tulang ikan) adalah untuk
mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab-penyebab yang mungkin
timbul dan suatu efek spesifik dan kemudian memisahkan akar penyebabnya.
Sering dijumpai orang mengatakan “penyebab yang mungkin” dan dalam
kebanyakan kasus harus menguji apakah penyebab untuk hipotesa adalah nyata,
dan apakah memperbesar atau menguranginya akan memberikan hasil yang
diinginkan { Tague, 2005).

Diagram fishbone memiliki banyak keuntungan bagi dunia bisnis.
Menurut (Gaspersz o af, 2011) Pada dasarnya diagram fishbone dapat
dipergunakan untuk kebutuhan- kebutuhan berikut:

1. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah.

2. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.

3. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut.

4. Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan hasil yang
diinginkan.

5. Membahas issue secara lengkap dan rapi.



26

6. Menghasilkan pemikiran baru.

F. Anallsis Rekomendasl Ferbaikan

Tahap perbaikan digunakan untuk membantu memberikan rekomendasi
tindakan perbaikan vang seharusnya dilakukan perusahaan untuk menganalisis
dan menyelesaikan masalah yang ada. Maka pada tahap ini metode yang
digunakan adalah menentukan rencana perbaikan adalah metode 5W+1H.
Metode 5W+1H adalah whart (apa), why (mengapa), where (dimana), whe
(siapa), when (kapan), dan how (bagaimana). Perbaikan proses perlu dilakukan
untuk jenis cacat. Setelah penyebab masalah diidentifikasi dan dianalisis, maka
selanjutnya berbagai tindakan perbaikan harus dilakukan oleh perusahaan untuk
mengatasi masalah tersebut. Tindakan perbaikan dilakukan dengan
memperhatikan beberapa faktor yang menyebabkan masalah waitu faktor
manusia {lenaga kerja). faktor metode kerja, faktor lingkungan kerja, faktor
material dan faktor manusia. (Hartomao, 2018).

Salah satu contohnya adalah faktor lingkungan kerja dengan
menerapkan sistem 38 seiri (pemilahan), seiton (penataan), seiso (kebersihan),
seiketsu  (pemeliharaan), dan shitsuke (pembiasaan). Bahwa lingkungan
memberikan pengaruh pada kondisi fisik karyawan dan lingkungan yang
nyaman akan memberikan dampak kepada semangat karvawan. Lingkungan
yang tidak rapi dan kotor membuat karyawan jenuh dan kurang bersemangat
untuk melaksanakan pekerfaan. Hal inl sesuai juga dengan saran yang diberikan

oleh Hartomo (2018)
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BAB 111
MATERI DAN METODE
A. Materl yang Diamati
Materi yvang diamati dalam pelaksanakan tugas akhir ini adalah
pembuatan sampel tas clutch wanita dan menganalisis permasalahan untuk
mengatasi proses pengeleman yang tidak rata, dan harus di lakukan berulang
kali sehingga menyebabkan nilai produksi menurun yang di produksi di CV
Djoen Leather Yogvakarta, supaya kualitas produk yang dihasilkan tetap
terjaga.
B. Metode Pengambilan Data
Adapun metode yang digunakan dalam pengumpulan data untuk
memperoleh informasi yang sesuai dengan tujuan adalah metode eksperimen,
sedangkan teknik pengumpulan data dilakukan dengan cara :
|. Pengumpulan Data Primer
Data primer yaitu data yang di peroleh secara langsung dari sumber
yang melalui:
a. Metode pengamatan (observasi)

Observasi merupakan teknik pengumpulan data, dimana penelit
melakukan pengamatan secara langsung ke objek peneliti untuk melihat
dan dekat kegiatan yang dilakukan (Ridwan, 2004). Teknik observasi
digunakan untuk melithat dan mengamati perubahan fenomena-
fenomena sosial yang tumbuh dan berkembang vang kemudian dapat

dilakukan perubahan atas penilaian tersebut, bagi pelaksana observas
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untuk melihat objek momen tertentu. sehingga mampu memisahkan
antara yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan (Margono, 2007).
b. Metode wawancara (interview)

Wawancara atau inferview adalah suatu metode atau cara yang
digunakan untuk mendapatkan jawaban dan responden dengan cara
tanya jawab sepihak. Dikatakan sepihak karena wawancara ini
responden tidak diberi kesempatan sama sekali untuk mengajukan
pertanyaan. Pertanyaan hanya diajukan oleh subyek evaluasi
{Suharsimi 2012)

Metode wawancara adalah pengumpulan data yang dilakukan
dengan cara mengadakan tanya jawab dengan staff dan karyawan
khususnya masalah perakitan komponen pada tas.

c. Metode dokumentasi

Teknik dokumentasi adalah cara mengumpulkan data dengan
mendokumentasikan hal- hal penting terkait pemeriksaan yaitu pada
saat proses perakitan komponen vang terkadang harus mengulangi
karena lem yang tidak rata, tidak merekat, serta kurang cermat dan
ketelitian pada produk.

2. Pengumpulan Data Sekunder
Data sekunder yaitu data yang diperoleh dari sumber kedua yang
bertujuan untuk menunjang hasil dari data primer sehingga dapat
melengkapi informasi vang diperoleh dan sebagai perbandingan. Metode

vang digunakan adalah studi kepustakaan. Data diperoleh dari buku, jurnal,
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hasil penelitian, dan sebagian dengan tingkat objektivitas vang baik karena
bersifat akademis. Selain itu metode literature dapat dilakukan untuk
memperoleh data berupa gambar dengan cara mendownload dari halaman

internet.

C. Lokasi dan Waktu Fengambilan Data

Lokasi pelaksanaan dalam pengambilan data berads di CV Djoen

Leather Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta. Pengamatan dilakukan dari

tanggal 11 Januari 2021 sampai tanggal 21 Maret 2021.

Berikut ini merupakan pemaparan profil perusahaan dari CV Djoen

Leather Y ogyakarta:

. Nama Perusahaan  : CV Djoen Leather

2. Nama Pendiri : Haguno Wiwoho

3. Tahun Berdiri 12015

4. Bentuk Badan Usaha : CV (Commanditaire Vennootschap)

5. lenis Usaha : Industri Produk Kulit Tas, Dompet.
dan DIl

6. No. Telpon - 08123524105
Alamat : Desa Gilang RT 03, Bumiwetan,
Baturetno, Bangunapan, Bantul, Daerah Istimewa
Yogyakarta, 55197.

8. Kapasitas Produksi -+ 350 Tas Kulit +150  Tas
Kulit kombinasi Rotan =1 000 Dompet

0. Jumlah Karyawan  : 40 Karyawan

10, Tujuan Pasar : Menengah Atas

Iv. Tahap Fenyelesalan Masalah Tugas Akhir

Tahapan dari pelaksanaan Karya Akhir dapat dilihat dan diagram alir gambar 9.



0

Masalah Sampel

}

Identifikus: Penyebab
Masalah pada Sampel

4

Pengumpulan Data

y

Ekzperimen Proses
Pengeleman

Ya

Fimish

CGambar 17. Diagram Alir Proses Pelaksanaon Tugas Akhr
{Sumber; Data Diolah Pribadi, 2021)

Tahapan pelaksanaan tugas akhir dimulai saat menemukan masalah
pada saat magang di CV Djoen Leather Yogyakarta, yaitu pada divisi sampel.
Masalah ditemukan pada sampel tas, yaitu banyak terjadi pengeleman yang

dilakukan secara berulang kali, hal ini menyebabkan terhambatnya proses

produksi dan menurunnya kualitas produk.



i

Untuk mengetahui penyebab terjadinya masalah maka dilakukan
identifikasi dengan cara mendalami hal- hal yvang berkaitan dengan objek
pengamatan.

Setelah  diketahui penyebab terjadinya masalah, selanjutnya
dilakukan pengumpulan data. Metode yang dilakukan untuk mengumpulkan
data yaitu metode pengumpulan data primer dan metode pengumpulan data
sekunder.

Data yang telah diperoleh kemudian dipelajani sehingga diperoleh
informasi vang berguna untuk memecahkan masalah yang terjadi. Metode yang
digunakan untuk memecahkan masalah yang terjadi adalah dengan melakukan
eksperimen proses perakitan yaitu pengeleman.

Setelah melakukan eksperimen pada proses perakitan komponen bahan,
langkah selanjutnya adalah menganalisis hasil eksperimen proses perakitan,
bagaimana hasil dan eksperimen proses perakifan dalam menvelesaikan
masalah yang sedang dihadapi. Eksperimen akan dilakukan kembali jika hasil
eksperimen tidak dapal mengatasi masalah yang akan dihadapi. Eksperimen
akan dilakukan kembali sampal memperoleh hasil yang dapat menyelesaikan

masalah yang dihadapi.
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