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FERSEMBAHAN
Bismillahirrahmanivrafim...

Sujud syukur kepada Allah SWT dan Rasulullah Muhammad SAW atas
limpahan rahmat. hidayah, dan petunjuk-Nva seria yang telash memberikan kekuatan,
kesabaran, ilmu, dan juga cinta yang Usda batas. Tugas Akhir ini penulis
persembahkon serta ucapkan terima kasih kepada:

1. Kedua omangtua, kakak. seria keluarga besar vang telah memeberikan kasih savang,
dukungan, dan juga ketwlusan do'a vamg lvar bizsa. Semoga Allah SWT
senantiasa membalas dengan kebahagiaan yang tinda batos.

2. Keluarga besar Politeknik ATK Yogyakarta, segenap dosen, asisten dosen, staf dan
karyawan ofss ilmu dan juga peloyanan terbaik yang diberikan untuk
mahasiswanya.

3. Tbu Nunik Purwaningsih, 5.T.. M.Eng. selaku dosen pembimbing yang telah
memberikan ilmu dan juga bimbingan terbaiknya,

4. Teman-teman seperjuangan TPPK 2018 khususnya kelas TPPK A tenma kosth
unfuk kebersamasnnya selama im. Semoga kita semua senantiasa diben
kemudahan untuk menjalani kehidupan-kehidupan baru setelah ini. Sukses selalu.

Aamiin.
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. Keluarga besar UKKI Al-Fatth terkhusus teman-teman pengurus UKKI Al-Fatih
2018, terima kasib untuk cinta dan juga kasih sayang serla rasa kekeluargaan yang
begitu luar biasa. Semoga Allah SWT senantiasa memberikan Kita semua jalan

terbaik untuk bisa menjadi manusia yang baik dan lebih baik lagi.
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. Keluarga besar Kost Hudadi, terima kasih untuk kebersamaan dan juga dukungan
serfa rasa kekehumrgaan yang kalian hadirkan selama ini. Terima kasih juga untuk
Bapak dan Ibu kost tercinta untuk kasth savangnya selama ini.

. Terima kasth Jogja dan seisinya untuk semua kisah-kisah manis vang tercipia.

. Terima kasih uniuk diri saya sendiri yang telah berani berjuang hingga saat mi.

Leve vourself and keep happy.
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MOTTO

Lakukan kebatkan sekecil apapun karena kita tidak pernah tau kebaikan mana vang
akan membawa kita ke surga.
-Imam Hasan Al-Basn-
Prestasi tertingm seseorang. Medali emasnyn adalah jiwa besarmya.
-Andrea Hirata-

Jangan takut jatuh, karena yang tidak pemah memanjatlah yang tidak pernah jatoh.
Jangan takut gagal, karena yang tidak pernah gagal hanyalah orang-orang yang tidak
pemah melangkah. Jangan takut salah, karena dengan kesalahan vang pertamakita
dapat menambah pengetahuan untuk mencari jalan yang benarpada langkah yang
kedua.

-Buya Hamka-

Saya belajar bahwa keberanian tidak akan pernah absen dan ketakutan. Tetapi
mereka berhasil menang atas itu, Orang berani bukan mereka yang tidak pernah
merasa takut. tetapi mereka yang biso menaklukkan rasa takut it

-Nelson Mandela-
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INTISARI

Kulit merupakan bahan atau material yang bissanya digunakan sebagai bahan
baku pembustan produk-produk fungsional, salah satunya yaitu tas. Proses perakitan
tas berbahan kulit asli berbeda dengan proses perakitan tas berbahan dasar nonkulit.
CV. ASA PUTRA PROMOSINDC merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
produksi barang-barang promosi. Salah satu yang diproduksi yaitu tas berbahan
Eulit. Dalam proses produksi tas kulil ditemukan permasalahan berupa hasil jahitan
lompat dan jahitan timbul. Tujuan dan penulisan fugas akhir ini adatah untuk mencari
selusi permasalohan dan melakukan upaya tindakan solusi penyelesaian masalah
Jahitan pada proses perakitan tas di CV. Asa Puia Promosindo. Materi yang diamati
meliputi proses produksi terutama pada bagian proses produksi tas kulit di CV. Asa
Putra Promosindo. Metode pengumpulan data yang digunskan yaitu observasi,
wuwancar, dokumentasi, praktik langsung, danmetode analisis data berdasarkan
diagram pareto dan diagram fishbone (sebab akibat) untuk mengetahu faktor
penyebab lejadinya permasalahan. Faktor utama yang menyebabkan masalah jahitan
lompat dan jahitan timbul adalah proses pengeleman yang tidak tepat. Adapun faktor
lain yang menyebabkan terjadinyva permasalahan jahitan lompat dan jahitan timbul
tersebut yaitu kurangnya pengalaman karyowan, tidak adanya SOP yang jelas, setting
mesin yang kurang pas sertn penggunaan jarum yang sudsh tumpol. Upaya yang
dilakukan untuk mengatasi permasalahan tersebut yaitu dengan memperbatki teknis
pada proses pengeleman, membenkan arahan bagaimana tshap proses pengeleman
vang baik. melakuksn seting mesin jehit dan pergantian jarum jahit yang tumpol
sebelum digunskan untuk menjahit, serta memberikan usulan adanya perambahan
S0P pada proses perakitan tas.Hasil dari peneropan solusi yang dilakukanyaiu
didapatkan penurunan jumlah permasalahan jahitan sebesar 22%.

Kata kunei: tas kulit, jahitan lompat, jahitan timbul, pengeleman, SOP.
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ABSTRACT

Leather is material wswally wsed os row moterials for making functional
products, one of which i a bag The process of assembling bagy wade of original
leather is different from the process of assembling bags mode from mon-leather. CV
AZA PUTRA PROMOSINDAE is a company engaged in the production ef commercial
goods. Che of the mamyfoctured products is a leather bag. In the process of
production of leather bags, there are problems namely of jump siitch and arising
stitches, The purpose of writing thix final assignment is to find a solution o the
proflem and make efforts o solfve the stitching problem in the bag axsembly process
an the CV. dsa Putra Promosingdo. The material ofserved includes the production
process, especially in the production part af the leatfer bag production process an
the CV. Asa Putra Promosindo. Dota colleciing methods used are observabion,
interview, documentation, direct practice, and deta analvsiy methods used are pareio
and fishbone diggrams to defermine the factors cousing the problem. The main factor
that causes fump stitch probdemy and arising stifches s the improper glaing process.
Other factors that cause jump stitch problems and arising stitches, are the lack af
emplovee experience, the absence of a clear SOP, the setting of the machine that ix
nat right and the use of needlex that have been blunted. Efforts are made 1o overcome
the problem, by improving the techmical process, providing divections on how the
stage af the process of pood melting, setting the sewing machine and changing the
sewing needle that is hlunt before being used for sewing, and giving a proposal for
the addition of SOP o the bag assembly process. The resull of the application of the
solution carried owl is to gel a decrease in the member of stitching problems by 2205,

Kevwords: leather bag, jump stitching, embossed seams, seding, SOP.
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BAB1

PENDAHULUAN

AL LATAR BELAKANG

Perkembangan ilmu dan teknologi telah membawa banyak perubaban di dunia
industri. Peralatan canggih yang didukung dengan SDM (Sumber Daya Manusia)
untuk menerima teknologi dengon cepat membuat produksi barang dan jasa
meningkat baik dari segi kualitas, jumlah, maupun jenisnya. Begitu pula dalam
industri tas, pengembangan produk dan kualitss harus selalo diperhatikan agar

produk yang dihasilkan bisa meneapai kualitas yang bagus.

Menurut Kamus Besar Bahasa [ndonesia (KBBI), tas meropakan suatu
kemasan atau wadah yang mempunyai bentuk persegl dan sebagainya, biasanya
bertali, yang fungsinya dipakai untuk menaruh, menyimpan dan membawa
sesuntu. Tas dapat diproduksi secara massal maupun secara satuan. Produksitas
satuan dilakukan oleh pengusaha rumahan dan untuk tas vang diproduksi massal
dilakukan oleh perusahasn tas, Untuk menghasilkan produk yang baik dari segi
kualitas, perusahaan harus terus melakukan tindakan perbaikan secara
berkesinambungan pada mutu produk. Mutu produk vang diperhatikan oleh
perusahaan, akan menghasilkan produk akhir yang baik dari segi kualitas dan

akan mampu bersaing dengan produk-produk sejenis yang ada di luar perusahaan.

CV. Asa Putra Promosindo merupakan salah satu perusahsan yang bergerak

di indusini perdogangan produk-produk promosi. Lembapga kevangan perbankan



dan non-perbankan menjadi target pemasarannya. Dalam proses produksinya CV.
Asa Putra Promosindo memiliki bagian produksi di Purworejo-Jawa Tengah,
yaitu bagian yang memproduksi barang-barang seperti tas, dompet, kaos. dan
Jaket, namun sebagian besar produksinya adalsh tas. Jenis tas yang diproduksi
vaitu backpack, handbag, cluthbag, slingbag dan tas belanja yang dibuat
menggunakan bahan kanvas. Belum lama i CV. Asa Putra Promesindo mulai
mencoba menggunakan kolit asli sebapai bahan untuk pembuatan produk-produk

promosi khususnya produk tas.

Proses perakitan tas berbahan kulit ashi berbeda dengan proses perakitzn tas
berbahan dasar nonkulit. Untuk mendapatkan tas kulit dengan kualitas yang baik,
maka setiap proses tshapan harus dikerjakan dengan baik. Salah satu divisi yang
memiliki pengaruh penting adalah divisi perakitan, dimana semua proses dar
mulai komponen tas sampai berhasil menjadi produk jadi tas dilakukan oleh divisi

perakitan,

Dari hasil observasi yang dilakuksn selama proses magang. ditemukan
permasalahan peda proses perakitan tas berbahan kulit berupa jahitan lompat dan
jahitan timbul pada saal proses penjahitan berlangsung. Kondisi  tersebut
menyebabkan terhambatnya proses produksi dan membuat target eurpur tidak
terpenuhi. Penyebab dari permasalahan jahitan harus segers ditelusuri untuk

mencari solusi yang dapat digunakan untuk mengatasi permasalahan tesebut.



Berdasarkan permasalaban tersebut penulis fertarik untuk mengetahui,
meneliti dan mencan solosi dan permasalahan johitan yang terjadi pada proses
perakitan s di CV ASA PUTRA PROMOSINDO. Oleh karena itu penulis
memutuskan untuk mengambil judul *MENGATASI PERMASALAHAN
JAHITAN PADA PROSES FERAKITAN TAS DI CV. ASA PUTHA

FROMOSINDO, PURWOREJO — JAWA TENGAH™.



B. FERMASALAHAN
1. Identifikas: Masalah
Berdasarkan hasil pengamatan dan observasi selama praktik kerja
langsung yang dilakukan di bagian produksi CV. ASA PUTEA
PROMOSINDO  ditemukan adanyn permasalahan  jahitan pada proses
perakitan tas artikel Tas Tangan Pria Level | berupa johitan loncat dan jahitan
timbul pada sasl proses penjahitan berlanpsung. Kondisi tersebut
menyebabkan terhambatnya proses produksi.
2. Pembatasan Masalah
Berdasarkan identifiknsi masalah di atas. maka penulisan Tugas Akhir
ini dibatasi permasatahannya yaitu berupa permasalahan jahitan yang terjad:
pada proses perakitnn tas artikel Tas Tangan Pria Level | yang terjadi di CV.
ASA PUTRA PROMOSINDD.
C. TUJUAN KARYA AKHIR
Adopun tujuan dari penulisan Tugas Akhir adalah sebagai berikut:
|. Mengetahm penyebab permasalahan jahitan yang ferjadi pada proses pemkitan
tas di CV. Asa Putra Promosindo.
2. Mengetahui solusi yang dapat difakukan untuk mengatasi permasalahan jahiton
pada proses perakitan tas di CV. Asu Putra Promosindo.
3. Melakukan upaya tindakan solusi penyelesaian permasalahan jahitan pada proses

perakitan tas di CV. Asa Putra Promosindo.



4. Mengetahui hasil dar upaya tindakan solusi penyelesaian permasalahan jahitan

pada proses perakitan tas di CV. Asa Putra Promosindo.

I MANFAAT KARYA AKHIR

Adapun manfaat dari penyusunan Tugas Akhir adalah sebagai berikut:

l. Untuk penulis, dengan adanys penulisan Tugas Akhir ini dapat menambah

pengetaliuan mengenai proses perakitan tas.

2. Untuk perusshaan terkait diharapkan hasil im dapat membenkan masukan
penyelesaian masalah yang terjadi pada proses perakitan tas.

3. Untuk Politeknik ATK Yogyakarta, Tupas Akhir ini dopat menjadi referensi
mengenal proses perakitan tas.

4. Untuk pihak lain, penulisan imi dibaropkan dapat menombah wawasan dan

ilmu pengetahuan yang berkaitnn dengan proses perakitan tas.



BAB 11
TINJAUAN FUSTAKA
A. TAS

Menurut Simanungkalit (1994), tas merupakan suatu alal yang digunakan
sebagai tempat atau wadoh untuk menyimpan, membawa, dan memindahkan
barang dan satu tempat ke tempat lain. Selain sebagai wadah tas jugs berfungsi
sebagai pelengkap atau aksesoris yang memiliki nilai estetik. Tas juga berfungsi
sebagai pelengkap faxhion vang akan menunjukan status sosial seseorang.

Menurut Stmanungkalit { 1994), tas memiliki fungsi sebagai berikut:

|. Fungs: paksi, sebagai tempat atou wadah untuk menyimpan, membawa, dan
memindahkan barang,

2. Fungsi estetis, sebagai barang seni yang pada kelanjutannya merupakan sarana
pelengkap fatn busana, mensmbah penampilan bahkan dapst menunjukkan
status sostal penggunanya.

B. JENIS-JENIS TAS
Menurut Fimela (2018), jenis-jenis tas dibuat berdasarkan bentuk dan cin
khas dan secara tidak Iangsung memiliki fungsi masing-masing. Adapun beberapa

Jjenis tas antara lain;

1. Duffef Bag

Duffel hag digunakan ketika sedang berpergian, ukurannya cukup besar
dan memiliki satu kompartemen utama dibagian tengah dan dikeliling

kompartemen tambahan laimnya. Dufel bog dilengkapi dengan strap atau

B



pegangan tangan. Ukurannya lebih kecil dan koper dan bisa digunakan oleh

pria maupun wanita.

Gambar 1. Deiffe Bag
(Sumber: Pinterest, 2020)

2. Backpack /! Tas Ransel
Backpack digunakan untuk banyak hal. seperti jalan-jalan, kerjn, mendaki,
sekolah. dan lain sebagamya. Backpack mempunyai minimal dua
kompartemen. satu kompartemen utama yang berukuran paling besar dan satu
lagi kompartemen tambahan yang berukuran lebih kecil. Ukurannya sangat
bervarias: tergontung dilihat dori fungsi dan kebutuhannya. Backpock dapat

digunakan oleh pria mauspun wanita.

Gambar 2. Backpack
(Sumber: Pinterest, 2020)
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4.

Messenger Bag

Messenger bag digunakan untuk membawa barang-barang kecil seperti
dompet dan handphone. Messenger bag mempunyai tali bahu yang panjang,
dan memiliki dun kompartemen, sstu kompartemen utama dan st

kompartemen tambahan didepannya yang tidak terlalu kecil.

Cambar 3. Messenger Bap
(Sumber: Pinterest, 2020)

Sting Bag

Sling bag yaitu tas berukuran kecil yang mempunyai tali bahu yang
panjang dan memiliki dua kompartemen, satu kompartemen utama dan satu
kompartemen tambahan vang berada didepan dengan vkuran sedikit lebih

kecil dari ukuran kompartemen ulama.

CGombar 4, Sling Bag
(Sumber: Pinterest, 2020)



5. Tote Bag
Tote bag dapat digunakan ontuk berbagai macam keperiuan. Bisa
digunakan untuk kerja, kulish, sekolah, dan sebagainya. Tote bag memiliki

satu kompartenen utama vang terbuka atau tidak ada penutupnya.

Gambar 5. Tore Bag
(Sumber: Pinterest, 2020)

6. Handbag
Hondhag berukuran lebih  kecil don tore bog. memilikn  sat
kompartemen utama yang bisa ditutup serta kompartemen tambahan lainnya
baik di dalem maupun di luar kompartemen ulama. Karena ukerannya yang
kecil. handbag cocok digunakan untuk jalan-jalan stau acara-acara terlentu

seperti pesta,

Gambar 6. Hand Bog
(Sumber: Pinterest, 2020)



7. Clutch Baz
Cluteh bag adalah tas tangan vang lebih kecil. Ada vang menyebut cfereh
sebagai dompel panjang wanits yang ukurannya sedikit lebih besar. Clurch
bag hanya memiliki kompatremen utama dan biasanya tidak ada pegangan
tangan. Untuk cara pembawaannya bissanya dengan memegang badan tas
(karena itulah dinamakan clwrch yang artinya “genggam” dalam Bahasa

inggris).

Ciambar 7. Clutch Bag
(Sumber: Pinterest, 2020)

C. PROSES PEMBUATAN TAS
Menurut Indrats { 1988: 15} alur proses pembuatan tas adalah sebagai berikut:
l. Desain
Desain tas adalah rocangan bangun dan tas tersebut. Tidak hanya bentuk
bagian luar saja, tefapi konstruksi bagian dalam juga mempenganihi
keserasian bentuk. Desain tas memapakan hasil kreatifitas seseorang lentong

ketentuan-ketentuan perancangan tas yang diterapkan pada gambar,



. Pola

Pola atse poitern adalah benda vang berbentuk komponen dar hasil
pembuatan desain dan digunokan sebagal petumjuk dalam proses pemotongan
bahan pembuaton svate produk. Sebelum membuat tas, harus mengetahui
jenis tas apa yang akan dibust dan juga ukuran yang diingimkan. Pola
merupakan salah sotu hal vang sangat penting dalam proses pembuatan tas.
Pembuatan pola dimulai dar pola dasar, pola jadi, pola polong. dam pola

lining.

. Pemolaan

Proses pemolaan mulai dan memaolakan atau pemberian tanda pada bagian
yang akan digunakan untuk pembuatan tas sesuai dengan pola yang sudah
dibuat.

. Pemotongan

Proses pemotongan material dilakukan dengan menggunakan gunting atau
bisa juga menggunakan mesin cufting dies
. Perakitan dan Penjahitan

Proses perakitan dan penjahitan mempaksn penpgabungan komponen-
komponen yang sudah dipotong denmgan cara dirmkit dan dijahit. Pada
dasamya proses menjahit dimaksudkan untuk menggabungkan dua bagian
atau bidang vang terpisah. Namun dalam dunia fashion dan kerajinan kulit

hasil jahitan menentukan nila jual produk. Artinya. disamping kualitas kulit.



pertimbangan dan penilaian konsumen dalam memilih produk adalah kerapian

dan keserasian teknik jahit produk yang ditawarkan.

Ada beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam proses penjahitan yaitu
jenis bahan, jenis benang, dun juga jenis jarum jahit yang digunakan. Adapun
tahap-tahap dalam proses perakitan dan penjahitan yaitu:

o. Mengecek jumlah potongan komponen sekaligus mengecek kualitas kulit
untuk memastikan kembali kulit yang digunakan berkualitas baik.

b. Mewarnai bagian tepi yang dibiarkan terbuka, tidak dilipat, atau tidak di
bungkus. Pewamaan tepian kulit ini ada vyong dilakokan setelah
pemaotongan bahan {sebelum penyesetan), ada juga yang dilakukan setelah
proses penjahitan selesai atau tohap frishing.

¢. Memberi tands fwmarking), yaitu dengan membust tanda ukuran vang
dibutubkan don memboat pelubangan atau tanda petunjuk jahiton ogar
hasil jahitan rapi. Beberapa alat yang dimmakan sebagai alat penanda
jahitan antara lsin:

1) Penandaan mengpunakan pricks marck (nda tosukan/titik ).

2) Penandaan menggunakan rader (pricking wheel) yang memiliki

beberapa jenis matn untuk member tanda jarak jahitan.

3) Penandaan menggunokan uncek yang memiliki berbagai bentuk

ujungnya.



4) Menandai dengan menggunakan pulpen atau kapur yang digariskan di
atas kulit apabila jenis kulit vang dipunakan tidak bisa ditandai dengan
pricks awal, misalnya kulit Spede.

d. Menyeset kulit dan melipat bagian kulit yang akan dissmbung atau akan
dijahit. Sebelum dilakukan pelipatan dan penjahitan kedua komponen
yang akan dijahit dilakukon pengeleman terlebih dahulu.

¢. Pengerjaan jahitan, dalam proses menjahit terdapat dua metode yang
diklasifikasikan berdasarkan penggunasn alatnya yaitu tekmik jahit
masinal {menggunakan mesin) dan teknik jahit manual {johit tangan).

. Finishimg

Finishing adalah proses yang dilakukan pada bagian akhir suatu proses.

Pada bagian ini biasanya dilskukan pengecekan kembali barang vang sudah

jadi. merapikan jahitan sty benang-benang yang masth menempel atan

membersihkan lem hasil perakitan yang masih menempel pada bagian-bagian

[as tertentu.

. MATERIAL
Kulit adalah lapisan luar tubuh binatang vang merupakan suatu kerangka luar,
tempat bulu binatang ity tumbuh. Kuolit 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 industni persepaiuan dam non  persepatuan  (barang



fungsional), Sedangkan kulit mentah digunakan dalam seni tatah sungging
{ Sunarta, 2001 ).

Menurut Wiryodiningrat  (2008), bahan kulit memiliki beberapa sifan,
diantaranya yaitu:
a.  Kulit memiliki kualitas vang baik vaitu ketebalan merata dan tidak gembos.
b. Memiliki kemuluran kulit
c. Memiliki struktur jaringan kompak.

d. Warna kulit rata.

Gambar &, Kulit Pull Up
{Sumber: Pinterest, 2020)

. PENGELEMAN

Menurut ASTM ¢dmarican Standart For Testing Method) perekat atau
ailhexive dapat digambarkan sebagai sebuah substansi yang mompu menyatukan
bahan-bahan secara bersama-sama melalui permukaannya. Ilmu pengetahuan
menggambarkan, perekal adalsh substansi dasar dori bahon kimia yang
fungsional, seperti yang terdapat pada bahan pelimerik dan permukaasn kimia dan

mereka dapat digolongkan sebagai perekat, gaya kerekatan sebagail penutup dan



bahan-bahan (Wiryodiningrat.5. 2008:81. Pengetahuan bahan untuk pembuatan
sepatu‘alas kaki).

Perekatan adalah memasukkan suatu bahan diantara bahan lain dengan tujuan
merekatkan kedua bahan tersebut. Bohan yang dimasukkan tersebut dinamakan
dengan perekat atau adhesive dan bahan yang direkatkan dinamakan substrae
atau adherend. Maksud dar perekatan dapat dibagi dalam dva pengertian yaitu

Wetting dan Adhering:

|. Wetting
Wetting merupakan bagian dari perekatan yaitu proses penempelan
bahan perekat dalam keadaan cair. Hampir semua bahan perekat dibuat dalam
bentuk cairan dengan alasan memiliki permeabilitas vang tinggi untuk dapat
masuk ke sumua permukaan bahan vang akan direkatkan.
2. Adhering
Adhering merupakan proses perubahan bahan perekat dan bentuk cair
menjadi padoton sehingga memberi kekuntan kerekatan yong dipertukan.
Kekuatan kerekatan ditimbulkan oleh kekakuan antar permukasan bahsn antara
bahan perekat atou acffresive dengan bahan yang direkatkan atan adberend
Anonim (2014), menyebutkan ada beberapa jenis lem atau perekat yang
biasanva digunakan dalam pembuatan produk non alis kaki diantaranys adalah
sebapar bertkut:



1. Lem Alam atau Larexs
Latexs adalah getah kental, sering kali minip susu, vang dihasilken
banyak tumbuhan dan membeku ketika terkena wdara bebas. Lareky juga
merupakan suatu larutan koloid dengan partikel keret dan bukon karet yang
tersuspensi di dalam suatu media yang mengandung berbagai macam zat. Lem
ini biasanya tidak akan tahan lama jika terkena air, tefapi yang menjadi

kelebihan nya adalah lem jenis ini adalah tidak mudah terbakar.

2. Lem Sintetik
Lem ini mengounakan larutan kimia untuk bahan campurannya yang
membuat lem lersebut akan cepat mengering setelah JTarutan kimianya
menguap. Kelemahan lem ini adalah sangat mudah terbakar dan harus hati-
hati pada saat menggunakan lem jenis ini.

Dalam proses pengeleman, ada beberapa faktor yang harus diperhatikan untuk
menghindari  permasalahan-permasalazhan yvang tegjadi apabila dolam  proses
pengeleman tidak dilakukan dengnn benar. Anomim (2019), menyebutkan ada
beberapa foktor vang menyebabkan perekatan atow hasil pengeleman tidak baik
atnu kurang maksimal hasilnya, antora lain:

|. Tidak cukupnya perlakuan pada permukaan.
2. Terkalu atau tidak cukup kering.
3. Kualitas material vang kurang bagus.

4. Kualitas lem yang kurang bagus.



5. Proses pengulangan dan pembersihan kembali zat-zat pengotor,

F. MENJAHIT

Menurut Dwi Asdono Basuki (2010). menjahit adalah proses membentuk

stik/seirch pada dua potong bahan mengpgunakan benang jahit, dengan tujuan

untuk merakit dan memperkuat sambungan kedua bahan yang dijahit. selain itn

menjahit juga dapat digunmakan untuk hiasan‘dekorasi. Sebelum  memulai

menjahit, maka mesin jahit diperiksa terlebih dahulu apakah sudah dalam kesdaan

siap pakai atau belum.

Adupun pemertksaan mesin jehit meliputi:

1. Apakah mesin jahit sudah diberi pelumas.

2. Apabila dicoba, mesin bergerak demgan lancar tanpa menimbulkan swara
berisik.

3. Apakoh sekrup dan mur sudah dalam keadsan Kencang,

4. Shafi dan bar bergerak memadai, tidak terlalu govang dan tidak tersendat-
sendat.

5. Roller foor posisinya paralel dengan bed plate dan tepat berada di atas feed dog.

6. Fed dog bergerak bebas ndak menggesek bed plate, giginya bersih, posisinya
tidak terlalu tingg atau rendah.

7. Tension dizc, benang kendor apabila roffer foor lermngkat,

8. Mekonisme kerja /iy wheel baik.

0. Tinggi reedle bar kira-kira 1.5 mm.



G, JENIS-JENIS JAHITAN
Menurut Dwi Asdono Basuki (2013), banyak macam jahitan yong dapat
digunakan untuk menyambung komponen-komponen, berikut ini merupakan
macam-macam jahitan:
l. Clase Seam merpakan dua komponen yang akan disambung diletakkan
menurut permukaannya den kemudian dijahit. Apabila dibuka maka bagian

pinggir jahitannya akan tersembunyi.

Grambar 9. Clase Seam
Sumber: Basuki (2013)

2. Brooklyn Seant Rabbing & Taping) yaitu model jahitan yang ditutup dengan

pita.

Gambar 10, Brookive Seam
Sumber: Basuki (2013}



3. Silked Seam merupakan pita dari kain yang ditempelkan pada sisi luar dari
jahitan kemudian pita tersebut dijahit ganda. Yang harus diperhatikan dalam
jahitan ini adalsh jshitanya harus sejajar. teratur rapi dan seimbang jaraknya

dengan jahitan pada sisi dalam,

Gambar 1. Silked Seam
Sumber: Basuki (2013)

4. Lapped Seam yuitu jahitan yang akan disambung salah satu menumpang distas
don kemudian dijahit.

Gambar 12 Lapped Seam
Sumber: Basuki (2013)

5. Butted Seam atay Zig-Zag Seam adalah bapgian yang dijohit dipasang

berdampingan kemudian dijahit zig-zag.
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Gambar |3, Butred Seam
Sumber: Basuki (2013)

1. Welted Seam menspakan salah satu bentuk varasi don close scam yang

digunakan untuk bahan yang tebal,

Gambar 14. Welted Seam
Sumber: Basuki (2013}

7. 3pen Seam memupakan bentuk jahitzin lawan dan close seam, bagian tepi dan
bahan yang disambung jahit terletak pada bagian luar atasan,

Giambar 15.0pen Seam
Sumber: Basuki (2013)

Jahitan yang digunakan dalam proses pembuatan tas jenis artikel Tas tangan
Pria Level | yang oda di CV. Asa Putra Promosindo vaitu jenis jahitan open veam,

vlose seam, lapped seam.
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H. MESIN JAHIT
Pada dasarnya mesin jahit vang digunakan pada bagian jahit (Sritching /
closing room) dapat diklasifikasitkan dalam 4 kategori mesin jahil (seving

machine), yaitu:

. Flat Bed Sewing Machine

Flat Bed Sewing Machine adalah mesin jahit yang mempunyai cin-cinl
dimana cara menjahitnya terletak pada bidang mendatar (far bed). Mesin jahit
ini depat dioperasikan secara manual atau dengan temaga listrik felectro

fmigrtor).

Gambar 16, Fiat Bed Sewing Machine
Sumber: Basuki (2013)

e

Past Bed Sewing Machine

Mesin jahit in1 mempunyai area kerja yang menonjol ke atas fpossy,
sehingga dapat mempermudah mengikat dan menjahil pada bagian-bagian
yang sempit dan tertutup (tersembunyi}. Mesin jahit ini dioperasikan dengan

tenaga listrik / elektro mesin,



Goambar 17, Past Bed Sewing Machine
Sumber: Basuki (2013)

3. Cvlinder Arm Sewing Machine
Mesin juhit im mempunyai area kerja yang memanjang ke samping /
horizontal seperti tangan farm) yang berbentuk silinder, sehingga dapat
bekerjo untuk menjahit pada tempat-lempat yang tertutup dan tersembunyi.
Mesin jahit ini dapat dioperasikan secara manual atau dengan tenaga listnk,

Gambar |8, Celinder Arm Sewing Maching
Sumber: Basuki (2013)

4. Awtometic Sewing Machine
Mesin jahit ini bekerja berdasar soffware tertentu sehingga dapat
digunakan untuk menjahit bentuk jahitan-jahitan yang khusus, seperti johitan
melingkar memasang Muckles, bar dan lain-lainnya dapat juga untuk menjahit

hiasan dan beberapa variasi hiasan yang lain.



Crambar 19, Mesin Jahit Awtomatic
Sumber: Pinterest (2018)

I. BENANG
Benang merupakan bahan utama yang digunakan untuk menjahit komponen
produk. adapun hal-hal yang periu diperhatikan untuk memilih benang yang baik
yaitu sehagai berkut:
|. Bahan untuk membuat benang

a. Serat alam berasal dari buku binateng dan tumbuh-tumbuhan, terkecuali
benang suters. Benang-benang ini tersusun atas serat-serat vamg pendel.
beberspa em saja panjangnya. Dalam mdustri sepatu benang-benang ini
disebul cortan dam Jinen.

b. Serat buatan, serat ini diproduksi sebagai comtimous filament (CF) bahan
ini tersusun atas serat-serat yang panjang. CF fibre mempunyai sifat-sifat
vang baik dalam hal: kekuatan, extensibifice, don sangat cocok untuk
menjahit suatu produk, Untuk menambah kekvatan, beberapa jenis CF
dilapisi atau ditkat dengan sejenis bahan polimer, yang dikenal sebagai
handing agent. Serat buatan, dapat dibag menjadi dua kategor:
1y Serat yang dibuat dari memaripulasi bahan-bahan kimia, seperti

pofvmer-viscose.
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2} Serat vang berasal dari pengolahan bahan polwer (svnthesised),

seperti: plvamide (nylon) dan pelvesier.

Gambar 20, Konstruksi Continuous Fifamem (CF)
Sumber: Basuki (2013)

2. Ukuran Benang

Sistern ukuran benang menurut Basuki (2013), yang digunokan untuk
memberi ukuran pada benang adalah berdasarkan rex value. Tev adalab berat
dalam | {satu} gam dari 1000 m panjang benang sebelum diberi warna dan
difinish. Contoh : 73 tex, adalah 1000 m panjang benang dengan berat 73
gram.

D Inggris (UK}, sistem ukurannya menggunakan ticker numbering.
Pemberian nomor sama sekali tidak ada hobungannya dengan karakier fisik
benang, namun menunjukkan nomor label yang berhubungan dengan eex
value, seperti yang ditentukan pada Brivish Standard 4134 1 1990,

3. Kualitas Benang



Menurut Widyodimingrat dan Basuki (2008), kuoalitas benang vang
digunakan untuk menjahit komponen suatu produk ditentukan oleh beberapa
faktor:

o. Ketahunan putus (breaking stremght); Bepang tidak hanya mempunyai
ketahanan pada jahitan, tetspi juga tshan terhodap tarikan pada saal proses
penjahitan.

b. Elasticity @ Sifat elastis harus dinmliki oleh benang. Hal ini akan terlihat
pada saat produk dipergunakan. Tetapi, terlalu elastis malahan tidak baik,
karena akan depat menimbulkan jarak vang berbeds pada johitan.

. Appearance: Penampilan dan jahitan merupakan salah satu hal yang perlu
diperhatikan, khususnya apabila menginginkan hasil jahitan yang rapi.

d. Uniformity: Keseragaman benang sangal eésensial apabila menginginkan
mesin jahit dapat bekerja tanpa tekanan.

e. Ketahanan terhadap gesekan, bakten dan proses pencetakan (moulding).

f. Kemampuan bahan untuk diberi pelumas: Banyaknya gesekan sebagai
penyebab kerusakan bagi kebanyakan benang ketika proses penjahitan.

g. Harga: Apabils menginginkan hasil jahitan vang bermufu batk, maka
gunakaniah benang yang bermutu tinggimemenuhi standar. Oleh karena
itu faktor harga perlu menjedi pertimbangan untuk memilih benang.

Jenis benang yang digunakan dalam proses pembuatan tas artike] Tas Tangan

Pria Level | di CV. Asa Putra Promosindo adalah benang nyvlon.



4. JARUM
Dwi Asdono Basuki (2013) menjelaskan bahwa ada beberapa hal terkait
dengan jarum yang perlu diperhatikan vaitu sebagai benkut:
1. Fungsi Jarum
Jarum pada mesin jahit memiliki fungsi dan perananan yang sangat
penting, berikut adalah fungsi dari jarum pada mesin jahit:
a. Untuk membentuk foop (lubsng), karena jarum membawa benang
menembus bahan yang akan dijahit.
b. Untuk memperbesar lubang dengan cara membuat gerakan naik (sedikit)
keatos.
c. Untuk menentukan posisi bepang atas diantara 2 setik, denpan bantuan
jarum yang mempunyai cufting peing,
d. Untuk membentuk foop (lubang), karens jarum membawa benang
menembus bahan yang akan dijahit.
e. Untuk memperbesar lubang dengan cara membuat gerakan naik (sedikit)
keatas.
f. Untuk menentukan posisi benang atas diantara 2 setik, dengan bantusn
JArUm yang mempunyal cuiting point.
2. Bentuk Jarum
Jarum pada mesin jahit memiliki bentuk dan bagian yang berbeda seswuai

dengan fungsinya masing-masing, vaitu:



a. Buit (tip cone) bagian paling atas dari sebuah jarum yang berhubungan
langsung dengan meedle holder.

b. Shank, adalah bagian pangkal vang paling tebal. vaitu bagian yang akan
dipasang/dimasukkan ke lubang tempat jarum pada mesin (needle bar),
merupakan bagian vang menahan tekanan mecdle ser sorew. Shank
mempunyai banyak variasi dalam bentuk diameter dan panjang. Hal
tersebut disesunikan dengan nomor klasifikasi pada mesin jahitnya (needle
marking).

€. Shoufder, yaitu bagian yang memperkuat jarum, dimulai dan bagian ujung
shartk yang bentuknya perlahan-lahan mengecil. Beberapa bentuk jarum
mempunyai tambahan showlder sampai pada mata janom.

d. Blade (bilah jarum), odalah bagian dari jarum yang menembus bahan.
Mempunyai 2 alur/celah yang saling berlawanan posisinya satu sama lain;
panjang dan pendek. Alur vang panjang (famg groowve) dimulai dar
shouwlder sampai pada mata jarum. Alur ini memiliki fungsi untuk
membantu sgar ujung berang mudah masuk ke matalubang jarum dan
untuk menjaga agar benang terlindung dalam alur. Alur vang pendek
(short groove), sebagal petunjuk don memegang benang kelika jarum
bergerak keatns. Jadi fungsinya sebagsi pengail.

&, Poinr, merupakan bagian ujung jarum, meliputi mata dan titik {tip) jarm.
Ujung jarum skan menembus bahan membentuk lubang untuk tempat

benang masuk ke dalam bahan, Matalubang jarum ukurannya dibuat
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sesuai dengan ukuran benang dan dibuat agar gesekan dan abrasi seminim

mungkin.
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Gambar 21. Bagian-Bagian Jarum
Sumber: Pinterest (2018)
3. Ukuran Jarum

Ukuran Jarum umumnya tertulis pada bagian chank. Terdapat 2 sistem

ukuran, yaitu:

a. United Kingdom (UK}, nomor ukurannyn mempunyai range 1222, singer
umunnya menggunakan sistem ini.

b. Metrik (Nm). nomor ukurannya mempunyai range 80-130 (lergantung
kebutuhan).

Ukuran jarum umumnya tergantung pada beberapa faktor, yaitu sebagai

berikut:

1) Diameter dari biade.

2} Tipe dar hasil jahitan.

3) Tipe dari mesin jahit don benang vang digunakan.



Jarum vang digunakan dalam proses sewing pada pembuatan tas artikel Tas

Tangan Pria Level | memiliki ukuran 18.
K. 50F /| STANDAR OFPERASIONAL PROSEDUR

Menurut Scemohadiwidjojo (2014}, Standurd Operating Procedure (SOF)
merupakan dokumen yang menjabarkan aktivitas operasional untuk mengatur
kegiatan antar bagion agar kegiatan tersebul dapat terloksana secara sistemik.
Penggunan SOP bertujuan untuk memastikan kegistan  beropemsi  secara
konsisten, efektif. efisien. dan terkelola dengan baik sehingga dapat menghasilkan

produk yang bermutu dan konsisten sesual dengan standar vang telah diterapkan.

L. DIAGRAM FISHEONE | TULANG IKAN

Menurut Prihartoro (20122 200 - 201) diagram fishbore atau dizgram tulang
itkan merupakan bentuk visualisasi dari grafik  sederhana wang dapat
mengidentifikasi permasalahan secara praktis menurut sebab tetsp dan sebab
potensi. Diagram fshbone digunakan untuk menemukan akar (penyebab)
terjadinya masalah yang berpolensi memunculkan permasalahan apabila masalah
dan penyebabnya telah diketahui maka tindakan dan langkah perbaikan akan lebih
mudah dilakukan. Dalam pembuvatan disgmm  tulang  ikan, akibat dan
permasalahan digambarkandalam bagian kepala ikan, sedangkan faktor-faktor

penyebab diletakkan sebagai tulang tkan,
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Gambar 22, Diagram Fishbone
{Sumber: Researchgate.net,2020)
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BAB 111
METODE KARYA AKHIR
A. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir
Materi yang diamati pada tugas akhir ini yaitu tas artikel Tas Tangan Pria
Level 1 di CV. Asa Putra Promosindo, yang merupakan salah satu model tas
terbare untuk semester 2 pada tahon 2021, Pengamatan dilakukan pada proses
perakitan komponen tas.,
B. Metode Peluksanann Tugas Akhir
|. Lokasi Pengambilan Data
Pengambilan data dilakukan pada kegintan magang kerja di CV. Asa Putra
Promesindo yang berlokasi di Kranggan Lor, Bakurejo. Grabag, Purworejo.
Jawa Tengah mulai tanggal 18 Maret 2021 sampai 31 Mei 2021,
2. Metode Pengumpulan Data
. Pengumpulan Data Primer
Data primer diperoleh secara langsung darni pihak yang terkail dengan
pokok pembghasan di perusahaan. Untuk memperoleh data primer,
metode yang digunakan adalab :
1) Observasi
Metode observasi adalah metode pengumpulan data dengan
ciara mengamati secara langsung dan mencatat dengan sistematis
terhadap suatu objek. Observasi dilakukan peda proses perakitan tas

artikel Tas Tangan Pria Level 1 di CV. Asa Putra Promosindo.

il



X)) Wawancan finterview)

Metode i dilakukan dengan cara mengadakan wawancara
atau tanya jawab secara langsung kepada pembimbing lapangan dan
karyawan bagian produksi di CV. Asa Putra Promosindo.

3) Dokumentasi

Metode dokumentasi merupakan pengumpulan data bak
berupa fakta visual maupun non-visunl tenton proses produksi yang
meliputi gambar, foto, dokumen atau arsip dengan media kamers atau
pengiriman dokumen.

4) Praktik Kerja Langsung

Praktik kerja langsung vailu melaksanakan kera praktik
lapangan dan ikut langsung dalam proses produksi tas di CV . Asa Puta
Promosindo.

b. Pengumpulan Data Sekunder
Pengumpulan data sekunder dapat diperoleh secara langsung dengan
melihal materi ying ada dalam literatur yvang berhubungan. Metode vang
digunakan adalah studi pustaka. Metode studi pustaka dilakukan dengan
cara membaca dan mempelajari referensi yang berhubungan dengan
proses perakitan tas baik dalam bentuk data fisik maupun digital. Adapun
jenis datn atan dokumen fisik vaitu dapat berupa buku, jumal, dokumen-

dokumen yang ada diperpustakaan. Sedangkan jenis data atan dokumen



digital yaitu dapat berupa artikel, jumnal, dan sejenisnya yang dapat
diperoleh secara antine melalul website.
3. Tahapan Proses Penyusunan Tugas Akhir
Adapun tahapan proses penyusunsn Tugas Akhir yaitu dengan

menggunakan skema berikut ini:

Ohservasi

l

Identifikasi Masalah

Pengumpulan Data

|

Pengolahan Data & Analisis Dala

¥

Penyelesaian Masalah

Gambar 23. Skema Proses Penyusunan Tugas Akhir

a. Observasi
Observasi dilakukan melalui kegiatan magang di CV. Asa Puim
Promosindo pada tanggal 18 Maret 2021 sampai 31 Mei 2021 dengan
mengamatl dan juga melakukan praktik langsung dalam proses pembuatan

tas. Kegiatan magang ini bertujuan untuk menemukan permasalahan yang



ada di perusahaan kemudian penulis dapat memberikan usulan yang dapat

menvinimalisic permasalahan.

. ldentifikasi Masalah

Duri hasil observasi yang dilakukan selama proses magang, ditemukan
permasalahan pada proses perakitan tas berbahan kulit berupa jahitan

loncat dan jahitan timbul pada saat proses penjahitan berlangsung.

. Pengumpulan Diatn

Setelah penulis mengidentifikasi permasalahan apa saja yang terjadi di
perusghaan, lingkah selanjutnys yaitu mengumpulkan data-data yang
berhubungan dengan permasalahan, Pengumpulan data dilakukan dengan
cara observasi, dmrerview, praktik langsung, dan dokumentasi di
perusahaan khususnya pada proses perakitan tas jenis Tas Tangan Pria
Level | Adspun data-data vang berhasil didapatkan selama proses mogang
yaitu berupa data gombamn umuom  perusahaan, alur produks; di
perusahaan, proses produksi pembuatan tas di perusahzan, rekap data
permasalahan atou kendals-kendala vang sering terjadi pada proses
produksi di perusahaan, faktor apa saja yang mejadi penyebab terjadinya
permasalahan dalam proses produksi di perusshaan, don juga SOP
{ Standar Operasional Prosedur) kerja yang diterapkan diperusahaan.
Pengolahan Data dan Analisis Data

Setelah dilakukan pengumpulan data-data yang berkaitan demgan

permasalahan jahitan vang tegjadi pada proses perakitan tas, langkah



selanjutnya yaitu melakukan proses pegolahan data dan analisis data vang
berhubungan dengan permasalahan dalam bentuk tabel dan diagram.
Pengolahan data berupa rekap data jenis permasalahan jahitan yang terjadi
dalam bentuk tabel kemudian untuk dapst menentukan jenis permasalahan
jahitan apa yang paling sering terjadi dan harus segera ditakukan tindakan
penyelesaian permasalahan maka langkah selanjutnya yaitu melakukan
analisis datn dengan menggunakan diagram pareto, Setelah semua
pengolahan dan analisis data terkait dengan jenis permasalahan jahitan
selesai dilakukan, langkah selanjutnva yaitu melakukan analisis terkait
dengan faktor-faktor yang menyebabkan permasalahan jahitan bisa terjadi
dengan menggunakan diagram fehbone atsu diagram tulang tkan.
. Penyelesaian Masalah

Penyelesatan maosalah dilakukan berdosarkanhasil dari pengolahan
data dan juga analisis data yang sodah dilakukan. Dan hasil pegofahan
data dan analisis data permasalahan, langksh selanjuinya yaitu ditakukan
upava atau tindakon unitik mengatasi permasalahan jahiton vang terjadi

pada proses perakitan tas.
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