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INTISARI

Guna memenuhi kepuasan konsumen, kualitas produk sangat penting untuk
diutamakan bagi para produsen. untuk menunjang produk yang dipasarkan. Perlu
ketelitian pada proses pembuatan tas clutch, terutama pada proses menjahit dan
seleksi hasil akhir pada tas clutch. Tujuan karya akhir ini untuk mengidentifikasi
permasalahan cacat jahitan over stitch don wnder sticeh pada proses pengoabungan
hady depan dan belakang di tas cluich. Metode pengumpulan data yang digunakan
yaitu ehservasi, interview, dokumentasi, dan kepustnkaan tenlang dasar teori
literatur yang berhubungan dengan permasalahan cacat jahitan over stirck dan ander
stitch. Faktor penyebab yang berpengamuh terjadinya kesalahan vaitu, pada tekmik
menjahit karena posisi jarum yang miring dan tumpal, tidak adanya pola jahil, posisi
komponen yang tidak sejajar pada saat dijahit, dan tidak adanya SOP penjahitan.
Guna memperbaiki permasalahan, sefalu mengecek keadaan jarum pada - saat
menjahit, perfu membuat pola jahitan, membeni lem atau menjepit komponen yang
akan dijshit. dan membuat SOP mengenai proses menjahil,

Kata kunci: tas clutch, jarum, jahitan, pola jahitan, SOP
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ABSTRACT

I order to meet consumer satisfaction, product quality s very important 1o
he prioritized for producers, to support marketed products. I ix necessary o be
carcfil in the process of making clutch bags, especially in the sewing process and
the selection of the fing result on the claich bag. The purpose of rthiz final
assignment is to identify the problem of over stitch amd under stitch defects in the
process af combining the fromt and hack bodies in a clutch hag. The data collection
methods used are observation, interviews, documentation, and library sfudv on the
theoretical hasis af fiteramre refated to the profden af over stitch amd under stitch
stitch defects. The causative factars that influence the dceurrence of errovs are, in
sewing fechnigres due ta the tilted and biem position of the needfe, the absence of
o sewing paftern, the pasition of component that are nof parallel when sewing, and
the absence of xewing SOPx. In order to fix the problem, alwayvs check the state of
the needie when sewing, it is necessary ho make a sewing paitern, apply glue or

clamp the component lo be sewn, amd make SOPs regarding in the sewing process.

Kevwords: cliuich bag, needle, sewing, sewing patiern, SOP
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BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Afif et al, (2017) tas adalah tempat tertutup untuk membawa barang
pada saat beraktifitas sehari-hari. Dapat kita ketahui balwa tas digunakan oleh
semua golongan usia. Menurut Eskak & Salma (2017) tas cfurch adalah versi
tas tangan yang lebih kecil lagi tanpa fali, pembawsanya dengan dipegang
langsung. Dh Indonesia banyok perusahaan industri manufaktur, salah satunya
di bidang pengrajin tas. Banyaknya pengrajin tas di Indonesia memacu para
produsen untuk dapat memberikan kualitas produk terbaik bagi konsumennya,
Salah sutu upaya yaitu dengan mempertahankan kualitas vang tepat dan benar,
serts melakukan inovasi guna meningkstkan standar dan produk.

UMKM TRIPLE HAND PROJECT merupakan salah satu usaha yang
berkecimpung di prodak kulit. Ada beberapa tas yang diproduksi di umkm ini
antara lain church bag, quified bog, messenger bag, ofe bag, backpack, wristler,
satchel bag. Untuk mendapatkan hasil produk yang baik don berkualitas,
perusahaan ini harus melewati beberapa proses seleksi, mulai dari persiapan
bahan baku sampai seleksi akhir berupa prodak tas yang siap diperjual belikan,
agar konsumen terpuaskan oleh hasil dan produksi. Berdasarkan keterangan
tersebut betapa pentingnya kualitas di sebuah produk untuk menunjang minat
para konsumen. Hal yang perlu di perhatikan di proses pembuatan tas efuech
ini adalah padasaat penjahitan fodv depan dan belakang, apabila banyak
kesalahan pada saal pengabungan body depan dan belakang, maka akan
membuat tas tidak presisi dan akan tampak kurang menarik karena bentuk yang
tidak sama dan tidak setmbang. Dari uraian di atas penulis tertarik mengambil
Judul tugas akhir *“MENGATASI JAHITAN OVER STITCH DAN UNDER
STITCH PADA PENGGABUNGAN BODY DEPAN DAN BELAKANG
Tas CLUTCH DI UMKM TRIPLE HAND.PROJECT, BANTUL,
YOGYAKARTA™
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B. Permasalahan

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan pada data hasil seleksi,
ditemukan permasalahan yang banyak terjadi pada saat proses penjahitan,
terutama pada hasil jahit penggabungan hodv belakang dan depan. Dari data
yang telah dikumpulkan, salah satu cacat yang perlu di perhatikan yait proses
menjahit komponen bodv depan dan belakang vang tidak terjahit dengan
sempuma ataw kurang tepat vaitu over stitch dan wnder stitch. Permasalahan
tersebut akan berpengaruh pada bentuk yang tidak presisi, sehingga akan
menjadikan hasil ahir dar tas menjadi kurang menanik dan kurang indzh.

C. Tujuan karya Akhir
Tujuan karya akhir dengan judul yang ingin dicapai pada penelitian
problem selving di UMKM TRIPLE HAND.PROJECT yaitu:
|. Mengidentifikasi permasalshan hasil cacat jahitan  pada  proses
pengzabungan body depan dan belakang di produk tas cfuech.
2. Mencari faktor-faktor penyebab cacal jahitan soat proses menjahil oy
depan dan belakang di produk tas clutch.
3. Memberikan usulan penyelesaian masaloh untuk meminimalisir cacat

Jjahitan pada saat proses pembuatan produk tas ciwich.

D. Manfaat Karya Akhir
Manfaat karya akhir dengan judul yang ingmn dicapai penelitian
problem solving di UMKM TRIPLE HAND.PROJECT yaitu:
1. Memberikan solusi perbaikan pada cacat jahitan proses pengabungan focy
depon dan belakang.
2, Membenkan SOF proses menjahit pada sant proses produksi.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Cluteh Bag

Menurut Munthe (2018) tas merupakan wadah yang berbentuk persegi
panjang dan sebagninnya, biasannya bertali, tas digunakan untuk menaruh atau
menyimpan seswatu. selain itu tidak bisa terlupakan dan memiliki peran bagi
penampilan seorang wanita. wanita kurang yakin apabila tidak mempunyai tas
yang dibangpakan. Menunit Eskak & Salma (2017) clwtch adalah versi tas
tangan vang lebih kecil lag tanpa tali, pembawsanya dengon dipegang
langsung. Tas ini biasannya didesain untuk perempuan untuk pesta don acara
formal. Clutch hag hanya bisa memuat sedikit barang bawaan, dengan cara
ditenteng ditangan maka tas imi semakin memperndah penampilan kita dan
akan terlthat semakin elegan. Menurut MAHMUD (2019} efusch bag popular
di kalangan perempuan, tetapi semakin berkembangnya industri fashion dan
berubshnya pola pikir masyarakat, ofurch bag mulai digunakan kaum laki-laki
juga. Adapun clutch bag yang menggunakan tali, agar mempermudah dalam
pembawaan dan memperluas gerak tangan pada saat menggunakan tas ini.

B. Proses Produksi
Menurut Herawati & Mulyani (2016) proses adalah cara, metode dan tekmk
bagaimana sesungguhnya sumber-sumber tenaga kerja, mesin, bahan, dan dana
vang ada diubah untuk memperoleh suatu hasil. Sedangkan proses produks:
adalah kegistan untuk menambah kegunaan barang atau jasa. Menurt uraian di
atas dapatlah kita simpulan mengenai pengertian proses produksi. Proses
diartikan sebagni suatu cara, melode dan teknik bagaimana sumber-sumber
(tenaga kerja. mesin, bahan dan dana) yang ada diubah untuk memperoleh suatu
hasil. Produksi adalah kegiaton ontuk menciptakan atsy menambah kegunaan

barang atau jasa.



C. Jahitan
Basuki (2015} menjelaskan bahwa menjahit merupakan proses membentuk
stik suatn bahan yang dijohit dengan menggunakan benang jahit supaya
memperkuat sambungan pada kedua bahan yang akan dijshil, selain itu
menjahit dapat digunakan untuk membuat hiasan atau dekorasi.
l. Macam jenis ssik, yaitu:
a. Siik Jelujur
Siik jelujur dibuat dengan setiap kali menarik benang yang di
tusukkon kedalam bahan degan bantuan jarum. dapat
dikerjakan menggunakan tangan atau mesin.
b. Stk rantai {Chain Stitched)
Sk rantai mudah dilepas apabila sk paling wjung ditarik.
Bentuk st yang terjadi pada permukasn bahan vang dijahit
tidak sama. Pada jahit rantal, kontruksinnya hanya terdin dari
satu benang saja sehingga membentuk rantal, Jends jahitan ini
sangat cocok digunakan pada jahitan bagian tumit. karena lebih
kuat dibandingkan dengan menggunakan jahit kunci.

ﬁl}‘-— (i :Fr_ =N
1
—_.il.ll_— b — 5
‘Gambar 1. Stk Rantai (Chain Stirched)
Sumber ; {Busuki, 2013)

c. Stik kunci (Lock stitched)
Kontruksi terdiri dari benang, benang atas menggumpan jarum
untuk menemus dan jorum kedua terletak pada spet [ hobiin
pada bagion bawah (bedf). Bentuk ik vang terjadi pada kedua
permukaan bahan yang dijohit sama. Setiap jahitan dibentu
dengan dua benang aling bertaut, apabila benang yang satu
putus. maka benang yang lain akan mudah lepas.
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Gaumbar 1. Stk Kunecl { Lok Stitched )
Sumber : (Basuki, 2013)

Macam-macam jshitan
Menurut Basuki {2015} menjahit adalah proses membentuk siik
pada dua potong bahan yang dijahit menggunakan benang jahit,
dengan tujuan untuk merakit dan memperkuat sambungan pada
kedun bahan yang dijshit, selain itu menjabil juga dapat
digunakan untuk hiasan [ dekorasi. Berikut ini macam-macam
jahitan dan mesin juhit:

a. Closed seam

Dua komponen yang disambung diletakkan menurut
permukaan kemudian dijahit, apabila dibuka maka bagian
pinggir dan jahitannya akan tersembunnyi pada bagian dalam
sebelah komponen. Limumnya lebar jahitan adalah (0.5 cm dan
tepi dan dijahit hanya satu banis. Untuk mencegah terlepasnya
Jahitan, maka perla dijahit ulang (+ 5 mm) pada saat mula
jahitan dan selesai jahitan. Tonda panah pada gambaar
menunjukan sisi sebelah luar. Mesin jahit yang digunakan
adalah mesin jahit far bed,

Gambar 2. Closed Seam
Sumber ; (Basuki, 2013)



b. Open seam

€.

Kontruksi oper seam atan reversed closed seam’ adolah jahit
sambung balik, merupakan bentuk jahitan yang berlawanan
dengan closed seam, sisi yang saling melekat adalah bagian
daging. Bagian tepi dari komponen yang disambung jahit
terletak pada sisi sebelah luar sehingga terlihat. Tanda panah

pada gambar menunjukkan sisi luar.

Gambar 3. Oper Seam
Sumber : (Basuki, 2013)

Brookhm xeam

Jahitan Brecklyn scam adalah model jahitan yang ditutup
dengan pita. Funpsi dipasang pita untuk menutup jahitannya
agar bagian tepi den jahitan menjadi kuat, D samping
penampilanmya menjadi rapi. (lihat tanda panah),

Giambar 4. Brooklyn Seam
Sumber ; (Basuki, 2013)



d. Lapped seam
Komponen-komponen yang akan di gabung, salah satu
menumpang di atasnya dan kemudian dijahit. Yang perlu
diperhatikan adalah jorak poda bagian tepi dengan jahitan
yang harus seimbang dan sejajar,

Gambar 5. Lapped Seam
Sumber : (Basuk:, 2013)

2, Silked seam
Bentuk yang lain sdalah dengan menggunaskan pita dari kain
yang ditempelkan pada sebelah luor dan jahitan. kemudian
pita tersebut dijahit ganda pada bagian tepinya. Yang perlu
diperhatikan dalam jshiten i adalah jahita harus sejajar,
teratur rapi dan seimbang jaraknya dengan jahiton pada sisi
sebelah dolam.

L s
—\__\_‘__\__\_- -'_,_:__'.;:':'._;e-
——

Gambar 6. Silfked Seam
Sumber : (Basuki, 2013)

f.  Butted seam

Butted sewm adalah bagian yang akan dijahit berdampingan
kemudian dijahit zig zae.



Gambar 7. Bufied Seanr
Sumber : (Basuki, 2013)

g Welted
Welted seam merupakan salah satu bentuk foriasi dan closed
seam, digunakan untuk bahan yang tebal. Selembar pita dan
bahan sejenis disisipkan di antara dus komponen kemudian
dijahil.

Gambar 8. Walefed Seam
Sumber r (Basaky, 2013)

3. Kesalahan pada jshitan
Menurut Krishna (2017} terdapat beberapa macam kesalahan pada
Jjahitan diantaranya:

. Inconsistent stifch
Kesalahan yang memiliki cin tidak beraturan jarak antara
jahitan pertama dengan yang selanjutya. Dibawah ini adalah
ilustrasi jahitan vang tidak konsisten:
Batas Upper

“

Sditeh
Gambar 9. Inconsistent Stifch

Sumber : (Krishna, 2007)



2. Under stitch dan Over stitch
Kesalahan jahitan ini memiliki garis besar kesalahan yaitu
jahitan tidak sesuai dengan garis marking. Untuk wnder stitech
johitan dibawsh marking sedangkan ever stirch jahitan

melewat batas marking.

Betas Uppar

Gambhar 1, Under Stitch dan Over Stitcck
Sumber: (Krishna, 2017)

Balas Lipper

e S~
By

Slibch

Ciambar 11, her Stitich
Sumber : (Krishna, 2017)

3. ump stisch
Kesalahan jahita ini terjadi karena terdapat lompatan jahitan
sehingga bentuknya tidak rapi. Benkut adalah ilustrasi dari

Junneg stitch:
Batas Upper
—— E— — E—
Biteh
Gambar 1. famp Stitch

Sumber ; (Krishna, 2017)



D. Mesin Jahilt
Mesin jahit pada dasamys mesin vang digunakan pada bagian
jahitan (closimg room) dapat diklasifikasikon dalam 3 kategon mesin
jahit (sewing machine). Mesin jahit vang umuom digunakan dalam
industri adalah sebaga berikut :

I. Flat Bed Sewing Machine
Flat bed sewing machine adalah mesin jahit yang cara menjahitnya
terletak pada bidang mendotarratn. Mesin ini bisa dioprasikan
dengan aiau fanda listrik.

Gambar 13. Flar Bed Sewing Machine
Sumber : (Basuki, 2013)

FA Pﬁtﬂ'ﬂm’ Sewing Machine
Mesin jahit ini mempunyal area kerja yang menonjol ke atas (post),
sehingga dapat mempermudiah mengikat dan menjahit pada bagian-
bagian yang sempit dan tertutup. Mesin ini dioprasikan dengan
listrik.

Gambar 14, Post Bed Sewing Machine
Sumber : (Basuki, 2013)



3. Cvilinder Arm Sewing Machine
Mesin jahit ini mempumyai area kerja yang memanjang kesamping
atau horizontal seperti tangan yang berbentuk silinder, sehingga
dapat bekerja untuk menjahit pada tempai-tempat yang tertutup dan
tersembunyi. Mesin ini dapat dioprasikan dengon atau tanpa listrik.

lr 15, Ctinder Arm Sewing Machine
Sumber ! (Basuki, 2013)

4. Mesin Jahit Zig-Zag
Mesin ini landasannya seperti mein jhit far bed yang landasan
kerjannya, datar namun hasil jahitan yang dihasikan mesin ini
bentuknya zig-zag. Mesin ini bissannya digunakan untuk jahitan
sambungan dengan posisi bahan yang akan disambung sejajar.

5. Mesin Juhit Awtomaric
Mesin jahit ini digunakan oleh perusahaan besar, Mesin 1
menggunakan system computerize dalam pengerjaonnya.

Ginmbar 16, Wesin Jahir Awtomatic
Sumber ; (Basuki, 2013)



E. Jaram Jahit

. Jenis-jenis jaru jahit:

. P

moE B R

DB x | imesin johit jarum | (kepala jarom kecil)).

DC x | (mesm obras benang 3.4.5 (jarum paling pendek ),
DP x 5 (mesin lubang kancing (kepala jaram panjang}).
DP x 17 (mesin bartack {kepala jarum panjang)).

VO x 13 {mein kansai special (jarum serat badan melilit).
LW HT (mesin sum (jaram bentuk L)}

Needle Anatomy

Bisit
L[ E—
SITE 16 s
bladn Hﬂ!\\' long grodve
( grocwe
1200 mm — || — i i ]

Gambar 17. Bagian Pada Jaruwm Johit
Sumber : (Basuki, 2013)

2. Pemasangan jarum pada mesin jahit:

a. Arah cekunpan jarum berada disebelah atas.

b. Takeup mesin ada di posisi atas.

. Sekrup dilongparkan.

d. Jarum disesuaikan arah dan masukkan pada posisi lubang
jarum sampai mentok.

e. Kencagkan sekrup sampi benar.



Emngiorban Haut

Pasang janam pada

luhang jen=m

Gambar 18. Nustrasi Pemasangan Jarum Pads mesin Jahit
Sumber : (Basuki, 20013)

F. Standar Operasl Perusahann {(SOF)
SOP adalah suatu alur atou cara kerja vang sudah terstandarisasi,

yang memiliki sustu prosedur tertulis vang sudah pasti. Menurut
Gabriele (2018) SOP meropakan pedoman untuk melakukan pekerjaan
atau aktivitas oprasional yang dilakukan sehari-hari, yang bertujuan agar
pekerjaan tersebut dilakukan secara benar. tepat. dan konsisten. Ada 7
hal pokok didslam SOP yaitu efisiensi, kosistensi, mnimalisasi
kesalahan, pemyelesalan masalah, perlindungan tenaga kerja, peta kerja,
dan batasan pertshanan. Proses jahitan juga ada SOP antara lain
memperhatikan jarak jahitan dari tepi, setingan mesin, juga tahapan

proses menjahit

G. Pola
Pola datam bidang jahit menjahit adalah sustu potongan kain atau

kertas yang dipakai sebagai contoh untuk membuat produk. Menurut
Aisvah (2017) pola sangatlah penting dalam penciptaan sebuah produk,
baik tidaknya produk dilihat dari bentuk polanya: Sedangkan pola
jahitan adalah suatu komtruksi yang dipergunakan untuk membantu
dalam proses menjahil. dengan cara mengurangi sisi luar kontruksi dan
pola potong selebar yang diinginkan untuk proses penjahitan. Lalu
gambarkan pola jahil ini dengan silver pen ke komponen yang akan di
jahit.



H. Pengendallan

Menurat Somadi & Usnadi (2019) pengendalian adalah suatu alat
vang perfu digunakan untuk memperbaiki, mempertahankan, atau
mengurangi jumlsh barang yang rusak atse cocal. Tujuan dar
pengendalian il untuk menghasilkan produk vang sama dengan cara
mengidentifikasi permasalahan yang ada, meningkatkan hubungan
kepada konsumer, untuk menatkkan profit. Beberapa factor dalam
pengendalian, meliputi:

1. Kemampuzn proses.

2. Spexifikoyi yang berloku, hasil produksi yang ingin dicapai hars

dapot berloku.
3. Tingkat ketidoksesuaian vang dopat diterima
4. Baaya kualitas sungat berpengaruh

L. Mutu
Menurut Basuki (20015) Mutu ialah sifat yang meneakup beberapa
karakteristik tertentu dana stau dava guna {Perfomansi) suatu produk
{barang/jasa) vang dapat diukur untuk menilai apakah produk tersebut
memenuhi kebutuhan atau harapan pemakainya.

J. Kualltas

Basuki (2015) Kualitas adalah suatu pernyataan mengenai keadaan
alamiah dan kondisi dan bermzcam-macam komponen atau elemen
yang berbeda, yang membentuk kesatuan yang utuh. Sebuah barang
akan diterima sesuai kualitas, minimal mempunyai bentuk penampilan
yang sama, atau melampaui mutunya Bila dibandingaksn dengan
spesifikasi standar vang ada. Dengan kata lammnya kualitas adalah
kumpulan factor-faktor yong membatasi suatu produk agar dupat
memuaskan keperfuan parn pemakai dengan jaminan mengenai
penampitan dan ketahanan. Menurut Somadi & Usnadi (2019) kualitas

sehagai kreasi dari sistem organisasi, yang bisa mencapai untuk



meningkatkan nilai produk untuk konsumennya, Kualitas sebagai
jumlah dari atribut dalam produk yang berangkutan.

Diagram Sebab Akibat { Fishbone Diagram)

Menurut Mumawan & Mustofa (2014) Diagram sebab akibat adalah
salah satu metode/ tool dalam meningkatkan kualitas. Tak jarang
diagram imi discbut dengan diagram Sebab-Akibat atau cowse effics
diagram. Awalnya lebih sering digunakan untuk manajemen kualitas
Yang mengpunakan data verbal (non-numerical) atau data kualitatif.
Dr. 'Ishikawa juga ditengarai sebagai orang pertama vang
memperkenalkan 7 afat atau metode pengendalian kualitas (Tiools).
Yok fishbone diagram, comirol chars, run chart, histogram, scaiter
dingram. pareto chart, dan fowchars. Sering disebut diagram fishbone
{tulang ikan) memang mirp dengan fulang ikan.

Manfaat digram ini untuk mengidentifikasi dan  mengorganisasi
permasalahan yang mungkin timbul dari swatu efek sepesifik dan
kemudian memisahkan skar penyebabnya, Dengan adanya digram
fishbone ini sangat bermonfaat bagi dunia bisnis, karena selain
memecahkan pﬂmmalnhnnjugﬂ mendapathkan solusi.
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Gambar 19. Contoh Gambar Diagram Sebab Akibat
Sumber : (Sadewn, 2018)



BAB I
METODE KARYA AKHIR

A, Materl Pelaksanaan Togas Akhir

Materi yang menjadi objek pada karya akhir mengatasi
permasalahan hasil jahitan pada penggabugan fody depan dan belakang
di UMKM TRIPLE HAND.PROJECT yang berada di JI. Parangtritis
Km. 6,5 Ngjo Rt 06, Bangunharjo Sewon Bantul, DI Yogyakarta.
Materi yang diamati adalsh pada proses penjahitun dan hasil seleks
tahap akhir kategori cacat pada jahit di proses penggabungan hody
depan ban belakang dipembuatan tas cfwieh. Berdasarkan pengamatan
pada saat magang terutama pada bagian penjahitan meliputi proses jahit
saku, jahil fariasi body, jahil tutup saku, jahit body depan, tengah dan
belakang, dan jahit lining degan resleting. Pada proses ini yang diamati
adalah alur proses produksi, leknik menjahil, mesin jahit. material tas
cluich dan operator yang menjahit sehingga pengamatan yang dilihat
hanya sebatns proses penjahita fody depan dan belakang dan seleksi
pada proses pembuatan tas cfuech.

B. Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data yang digunakan yaitu ehservasi,
interview, dokumentasi, dan kepustaknan tentang dasar teori literatur
yang berhubungan dengan permasalahan cacat jshitan ever shrch dan
witdler stitch. Data dijelaskan sebagai berikut:

1. Data Primer
Data yang diperoleh melalwi pengamvatan langsung di
perusahaan, yaitu mengenai kualitas produk dan data cacat
dalam proses produksi,

a. Observasi



Observasi bertujuan mengetahui secars langsung objek
vang diamati demgan mencatal secarn - sistematik
sehingga memperoleh data dari awal proses tersebut.
Observasi im difokuskan dibagian teknik  menjahit.
komponen dan mesin.
b, Interview

Pada tehap imiterview penelitt melakukan tanya jawab
atuu wawancara secara langsung kepada pegawai,
Dengan tujuan mencari data cacat dari pegawai dibagian
jahitan terkait kendala yong dihadapi operator tentang
kesulitan menjahit.

2. Data Sekunder
Data sckunder yaitu data yang diperoléh selain dan data
Industri, data ini diperoleh melalut kepustakaan, Metode i
bertujuan untuk mencari dasar teori dan semua hal yang
berhubungan dengan proses menjahit tas clutch.
a. kepustakaan
Kepustakaan dilakukan dengan tujuan untuk mencari
dasar teori yang sudsh ada dengan membaca buku,
penelition: dan peper yang dimiliki penulis
berhubungan dengan proses pembuatan tas cfuich dan
cacat jahitan untuk membantu menyelesatkan
permasalahan cacal pada proses penggabungan Aoy
depan dan belakang
d. Kepustakaan enline
Kepustakaan owline ini dilakukan untuk memperoleh
dats dengan cora mengakses infernet  uniuk
mempelajari referensi materi berupa jumal, Tugas
Alkhir, dan gambar terkait cacat jahitan.



C. Lokasl Pelnksanaan Tempat Pengambilan Data
Lokasi pelaksanaan tempat peggabilan data dan observsi untuk
menyelesaikan karya akhir adalah sebagai berikut:
Waktu Pelaksanaon | 15 Maret 2021 — 15 Apnl 2021
Nama Perusghaan  : UMKM TRIPLE HAND PROJECT
Pemilik Perusahaan  : Jainul Wafa
Bentuk Badon Ussha : UKM

Waktu berdiri : November 2017

Jenis Usaha : Pembuatan produk non alaskaki
Mulai Produksi : Januari 2018

Alamat : JL. Parangtritis Km.6.5 Ngijo RLO6,

Bangunharjo Sewon Bantul, D.LY

D, Tahapan Proses Penvelesallan Tugas Akhir
Tahapan proses vang dilakukan untuk penyelesaian karya akhir
vang berupa problem solving dengan pokok bahasan mengatasi
permasalahan hasil jahitan over stitch dan weder stisch  pada
pengeabungan body depan dan belakang diproses pembuatan tas clwich,
khususnya pada proses menjahil seperti yang digambarkan pada
diagram alir sebagai berikut
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Gambar 2k Diagram Alir Proses Penyvelesaian Tugas Akhir

. Dbservasi

Proses i dilakukan padas bagian penjahitan dengan
melakukan pengumatan di tiap fine dan hasil jadi dan penjahitan
pada penggabunpan body depan dan belakang. Beberapa hal
vang diamati vaitu teknik menjahit, material, jenis mesin dan
SDM. Dengan melakukan pencatatan daty secara langsung
terhadap objek vang diamati khususnya pada proses penfafitan
di penggabungan hodv depan dan belakang,

Tdentifikasi Masalah

Proses imi dilakukan setelah selesai observasi dibagian
penjahitun pada penggabungan bfody depan dan belakang. Dari
obrervaxi Inl ditemukaniah permasalahan cacal pada jahitan
diproses pengabungan body depan dan belakang.



3. Pengumpulan Data

Pengumpulan data yong terkait denpan permasalshan

dilakukan dengan observasi, wawancara, dokumentasi dan

mengambil dari kepustakaan. Sumber data yang digunakan

dapat dibaagi menjadi dua yaitu:

a. Data Pimer

Dengan melakukan wawaneara (fmferview) kepada

kepala produksi, staff / karyawan &i UMKM TRIPLE
HAND.PROJECT don dengan melihat secarn langsung
proses produksi yang dilakukan maka penuis mengetahui
permasalahan-permasalahan yang terjadi padn sant proses
produksi berlongsung terutama pada proses menjahit di
pengabungan body depan dan belakang, Dokumentasi
dilakukan untuk tanda bukti berupa foto yang sesuai dengan
cacat jahit pada pengabungan body depan dan beakang.

b. Data Sekunder

Dhata sekunder yaitu dita yang diperoleh dari sumber

kedua stau secarn tidak langsung melalui kepustakaan yang
disebut studi’ pustaka. Metode ini dilakukan dengan cara
mencari dan membaca literatur berupa buku, mformasi
secara onfine, tugas akhir, dan laporan yang berhubungan
dengan cacat jahitan pada penggabungan body depan dan
belakang diproduk tas clifeh.

4. Pengolahan Data dan Analisis
Setelah memperoleh data-data cacat dari bagian seleksi
selanjuinya penulis menganalisis datn eacal yang paling banyak
terjadi dalam bentuk tabel Kemudian mengonalisis foktor-
fakior yang menyebabkan permasalahan cacat jahitan pada saat
penggabungan body depan dan belakang. Menganalisis kenapa
bisa terjadi cacat jahitan pada pengabungan kodyv depan dan



belakang lalu faktor apa saja yang dopat meminimalisic
permasalahan tersebut.

Dalam menganalisi dan mengolah data yang diperoleh,
penulis akan mempergunakan alat bantu statistik vaitu Controd
Chart dan Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagrom). Alat
bantu Contral Chare digunakan saat menjelaskan alur proses,
Tools ini digunakan untuk menjelaskan alur penyelesaian
masalah, dan alur proses produksi. Sedangkan Diagram Sebab
Alabal (Fishbone Diagram) digunakan pada tahap Analisa
Faktor Pemyebab Masalah untuk mengetahui faktor-fakior
penyebab (sebab) cacal jahitan pada penggabungan body depan
dan belakang.

. Penyelesaiaan masalah

Setelsh dilakukan pengolahan data kemudian dapat
diberikan solusi yang baik, schingga dapat mengurongi
kesalahan pada jahit bedy depan dan belakang. Solusi
didapatkan dari pertimbangan hasil pengolahan data



E. Tahap Penvelesalan Masalah
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Gambar 11. Disgram Alir Penyelesaian Masalah

Diagram alir penyelesaian masalah  tersebut  dibuat  untuk

mempermudah  penulis  dalam menjabarkan proses penyelesaian.

Diagram tersebut juga befungsi sebagai pedoman penyelesaian masalah

yang konsisten. Berikut penjabaran dori dingram tersebut:

L

Mengumpulkan data cacat jahitan penggabungan body depan dan
belakang

Tahapan yang paling awal dalam penyelesaian ini adalah dengan
mengumpulkan data ¢acat pada proses penjahitan, terkusus pada
cacat jahitan penggabungan body depan dan belakang,

Observasi dibagian jahitan penggabungan body depan dan belakang
Kegiaton  ini dilakukan dengan mengamati  proses  jahit
penggabungan body depan dan belakang secara menveluruh baik

dari teknik menjahit, komponen, mesin dan operator.



. Menganalisa Faktok Penyebab

Seteloh tahap observasi dilakukan, penulis menganalisis dengan
bantuan toels Diagram Sebab Akibat untuk mengetahui faktor-
faktor penyebab cacat jahitan pada penpgabungan body depan dan
belakang;

. Merencanakan Usulan Perbaikan

Penulis membuat wsulan perbaikan dari  faktor penyebab
permasalahan meliputi teknik, material maupun operator.

. Pembuatan Itustrasi Usulan Perhaikan

Usulan perbaikan kemudian dibuat dalam ilustrasi gambar agar
mudsh dimengerti oleh pembaca. [ustrasi int jugn akan membantu
operator dalam penerapan diproduksinya.

. Mengajukan Usulan Perbaikan Pada Perusahaan

TNustrasi yang telah dibuat kemudian divsulkan kepoda perusahaan
guna meminta pendapat dan persetujuan.

. Pembuatan Standard Operasional Prosedur (SOF)

Hasil usulan perbaikan vang telah disetujui perusahaan kemudian
dirangkum dan dibuat datam bentuk Standard Operasional Prosedur
{50F). Sehingga operator akan semakin mengerti dan jelos dalam

proses berlangsungnnya penjahitan.



