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ABSTRAK 

 

 Dalam proses produksi sarung tangan golf dengan target pasar ekspor, PT 

Adi Satria Abadi masih terdapat banyak produk gagal (defect). oleh karena itu 

tujuan magang ini adalah menganalisis pengendalian kualitas sarung tangan golf 

dengan menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dengan teknik 

control chart dan menganalisis pengendalian kualitas sarung tangan golf dengan 

menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dengan teknik fishbone 

chart. Hasil analisis menunjukan bahwa jumlah produk baik yang dihasilkan oleh 

PT Adi Satria Abadi sebanyak 52.226 unit, dan dengan menganalisis menggunakan 

Control Chart, rata-rata kerusakan produk sebesar 4513 unit atau 8,64%, dan rata-

rata kerusakan produk tersebut terdapat di antara batas atas (UCL) sebesar 0,089 

atau 8,9% dan batas bawah (LCL) sebesar 0,082 atau 8,2%. itu menandakan bahwa 

tingkat kerusakan produk masih dalam batas wajar. Jenis cacat produk sarung 

tangan golf yang paling sering terjadi adalah cacat meleset yang disebabkan oleh 

faktor manusia yaitu lelah, lingkungan yaitu bising dan metode yaitu SOP tidak 

dilakukan dengan baik. Untuk itu, disarankan kepada perusahaan tersebut, agar ke 

depan menerapkan metode SQC dalam mengendalikan kualitas produk sehingga 

perusahaan dapat meminumkan produk gagal, dan usulan untuk perbaikan proses 

produksi sarung tangan golf untuk mencapai tingkat cacat nol meliputi: mengkaji 

ulang penambahan jam kerja/waktu lembur, melakukan pengawasan dan 

pengarahan terhadap karyawan terkait SOP dan mengevaluasi tata letak mesin dan 

pengadaan peredam suara. 

 

Kata kunci: PT Adi Satria Abadi, quality control, control chart, fishbone chart 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Dalam proses produksi suatu perusahaan melakukan usaha yang maksimal 

untuk menghasilkan output yang memiliki kualitas sesuai dengan selera konsumen. 

Namun demikian di dalam suatu proses produksi masih sering terjadi hal-hal yang 

tidak diharapkan sehingga menghasilkan output yang gagal. Adanya produk defect 

tentunya akan merugikan perusahaan. Oleh karena itu, perusahaan selalu berupaya 

untuk menghindari atau menekan seminimal mungkin produk defect.  

Aktifitas yang dapat diterapkan guna menciptakan produk yang 

berkualitas sesuai dengan standar yakni dengan menerapkan sistem pengendalian 

kualitas. Pengendalian kualitas merupakan proses yang digunakan untuk menjamin 

tingkat kualitas produk atau jasa.  

 PT Adi Satria Abadi merupakan produsen sarung tangan golf di Sleman 

Yogyakarta. Produk sarung tangan golf yang dihasilkan diperuntukan untuk pasar 

internasional (ekspor). Produksi produk untuk ekspor, dalam proses produksinya 

harus mengikuti standar mutu pasar atau konsumen. Karena itu perusahaan telah 

menerapkan standar mutu produksi, namun demikian, di dalam pelaksanaan 

produksi masih terdapat produk yang tidak sesuai standar yang telah ditetapkan 

sehingga menjadi produk gagal (defect).  

Data pada perusahaan PT Adi Satria Abadi masih terdapat banyak produk 

defect setiap bulannya. Oleh karena itu, untuk menghindari kerugian perusahaan 

yang lebih besar akibat banyaknya produk defect, maka diperlukan alat 
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pengendalian kualitas seperti Statistical Quality Control (SQC) sebagai alat 

pengawasan kualitas produk yang dapat membantu perusahaan untuk mengetahui 

produk yang dihasilkan masih berada dalam batas kontrol atau tidak, mulai dari 

proses awal sampai produk akhir.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam proses produksi sarung tangan golf dengan target pasar ekspor, PT 

Adi Satria Abadi telah mengikuti standar mutu yang ditetapkan. Akan tetapi, di 

dalam pelaksanaan produksi masih terdapat produk gagal (defect). 

1. Bagaimanakah cara menekan tingkat kerusakan produk dan mengetahui 

penyebab kegagalan kualitas produk sarung tangan golf di PT Adi Satria Abadi?  

2.  Bagaimana cara menganalisis pengendalian kualitas sarung tangan?  

1.3 Tujuan Magang 

 Berdasar permasalahan tersebut maka tujuan magang ini adalah: 

1. Menganalisis pengendalian kualitas sarung tangan golf dengan menggunakan 

metode Statistical Quality Control (SQC) dengan teknik control chart. 

2. Menganalisis pengendalian kualitas sarung tangan golf dengan menggunakan 

metode Statistical Quality Control (SQC) dengan teknik fishbone chart. 

1.4 Manfaat Magang 

 Dengan implementasi hasil analisis dari tujuan magang ini, maka kegiatan 

magang ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

1. Manfaat bagi mahasiswa  

a. Sebagai persiapan diri/bekal sebelum memasuki dunia kerja. 
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b. Kesempatan memperdalam ilmu dan memahami situasi kerja secara nyata. 

c. Melatih kemampuan untuk beradaptasi dengan lingkungan kerja. 

d. Mengamati secara langsung aktivitas perusahaan dalam berproduksi dan 

menjalankan bisnisnya. 

2. Manfaat bagi pengembangan Ilmu  

 Dapat memperkaya metode analisis Statistical Quality Control (SQC) 

dengan contoh kasus yang beragam. 

3. Manfaat bagi Fakultas 

a. Sebagai bahan evaluasi dalam peningkatan mutu kurikulum di masa depan. 

b. Terjalin kerjasama produktif antara fakultas dengan perusahaan. 

4. Manfaat bagi perusahaan: 

 Dengan adanya mahasiswa magang dapat membantu perusahaan dalam 

memecahkan masalah- masalah yang dihadapi dengan analisis berdasar bidang 

keilmuan. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 

2.1  Kualitas 

Pengertian kualitas menurut Rusdiana (2014), yakni keadaan yang 

berkorelasi pada barang, jasa, manusia, proses, serta lingkungan yang memenuhi 

atau melebihi harapan.  

Produk dan jasa yang berkualitas merupakan produk dan jasa yang 

memiliki standar seperti yang diharapkan/disukai oleh konsumen. Oleh karena itu, 

mengenal konsumen/pelanggannya serta memahami apa yang dibutuhkan dan 

diinginkan konsumen merupakan suatu hal yang perlu diperhatikan oleh 

perusahaan. 

Pengertian kualitas menurut beberapa ahli yang banyak dikenal antara lain: 

1. Juran (1962) “kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan atau manfaatnya”.  

2. Crosby (1979) “kualitas adalah kesesuaian dengan kebutuhan yang meliputi 

availability, delivery, reliability, maintainability, dan cost effectiveness”.  

3. Deming (1982) “kualitas harus bertujuan memenuhi kebutuhan pelanggan 

sekarang dan di masa mendatang”.  

4. Garvin (1987) ”kualitas berkenan dengan beberapa pendekatan, yaitu product 

based, user based, manufacturing based, dan value based”.  

5. Feigenbaum (1991) “kualitas merupakan keseluruhan karakteristik produk dan 

jasa yang meliputi marketing, engineering, manufacture, dan maintenance, atau 

yang disebut dengan konsep organization wide total quality control dalam mana 
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produk dan jasa tersebut dalam pemakaiannya akan sesuai dengan kebutuhan 

dan harapan pelanggan”.  

6. Scherkenbach (1991) “kualitas ditentukan oleh pelanggan; pelanggan 

menginginkan produk dan jasa yang sesuai dengan kebutuhan dan harapannya 

pada suatu tingkat harga tertentu yang menunjukkan nilai produk tersebut”.  

7. Elliot (1993) “kualitas adalah sesuatu yang berbeda untuk orang yang berbeda 

dan tergantung pada waktu dan tempat, atau dikatakan sesuai dengan tujuan”.  

2.2.1 Dimensi Kualitas 

Menurut Rambat dan Hamdani (dalam Prasastono dan Yulianto 2012), 

kualitas mempunyai delapan dimensi pengukuran yang terdiri atas aspek- aspek 

sebagai berikut: 

1. Performance (Kinerja) 

yakni terdiri dari merek, perlengkapan yang dapat diukur, serta aspek- aspek 

kinerja individu. 

2. Features (Fitur Produk) 

Keragaman produk biasanya dinilai secara subjektif oleh masing-masing 

individu yang menunjukkan adanya perbedaan kualitas suatu produk. 

3. Reliability (Keandalan) 

Keandalan suatu produk yang berarti bahwa tingkat kualitas sangatlah memiliki 

arti bagi pelanggan dalam menentukan produk. 

1. Conformance (Kesamaan) 

Tingkat suatu output yang memiliki kesesuaian dapat diukur melalui tingkat 

akurasi serta waktu penyelesaian dan juga menghitung kesalahan yang terjadi, 
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keterlambatan yang tak bisa diantisipasi, dll. 

2. Durability (Daya Tahan) 

Secara teknis daya tahan dapat diartikan sebagai sejumlah fungsi yang 

didapatkan oleh individual sebelum menghadapi penurunan kualitas. Daya tahan 

juga dapat diartikan sebagai usia ekonomis pada suatu produk yang dapat dilihat 

dari jumlah fungsi yang didapatkan sebelum terjadinya kerusakan serta 

keputusan dalam menggantuka suatu produk. 

3. Serviceability (Kemampuan Pelayanan) 

Kemampuan pelayanan yakni berhubungan dengan kecepatan, kegunaan, 

kompetisi, dan kemudahan produk untuk diperbaiki. 

4. Aesthetics (Estetika) 

Estetika suatu barang dapat dipandang dari bagaimana suatu produk terdengar 

oleh konsumen dan bagaimana penampilan suatu produk yang dihasilkan. 

5. Perceived Quality (Kualitas yang dipersepsikan) 

Pelanggan tidaklah selalu mendapat informasi yang lengkap mengenai suatu 

produk. Namun umumnya pelanggan memiliki info terkait dengan produk secara 

tidak langsung. 

2.2.2 Ukuran Kualitas 

Menurut Yamit (2011), terdapat tiga ukuran kualitas yang dapat digunakan 

untuk barang sebagai berikut: 

1. Design quality (Kualitas Desain) 

Faktor-faktor yang memengaruhi desain kualitas yakni: kualitas input, teknologi 

yang digunakan, kualitas tenaga kerja dan manajer. 
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2. Performance Quality (Kualitas Penampilan) 

Kualitas penampilan dipengaruhi oleh 2 faktor, yaitu: Pertama, keadaan produk 

yang berkaitan dengan waktu penggunaan sebelum terjadi kerusakan. Kedua, 

perawatan produk (maintenance of product) yang berkaitan dengan kemampuan 

memperbaiki serta menggantikan produk yang mengalami kerusakan sesegera 

mungkin.  

3. Conformance Quality (Kualitas yang memenuhi) 

Bagian ini berkaitan dengan apakah barang yang dihasilkan ini memenuhi speck 

yang telah ditentukan, dan juga sejauh mana kualitas produk dapat diperoleh. 

2.2.3 Faktor yang memengaruhi kualitas 

Menurut Yamit (2011), secara khusus faktor- faktor yang memengaruhi 

kualitas diuraikan sebagai berikut: 

1. Pasar atau tingkat persaingan 

Persaingan sering dikaitkan dengan suatu penentu dalam menetapkan tingkat 

kualitas produk yang dihasilkan, semakin tinggi tingkat persaingan akan 

memberikan pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan produk yang 

berkualitas.  

2. Tujuan organisasi (organization obyectives) 

Berkaitan dengan apakah perusahaan memiliki tujuan dalam memperoleh tingkat 

produk yang besar, dengan harga yang kecil, ataukah menciptakan produk dengan 

harga yang tinggi. 
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3. Testing produk (product testing) 

Melakukan sebuah proses percobaan/testing merupakan bagian yang penting 

karena jika proses testing kurang memadai dari output yang di hasilkan maka tentu 

sangat berakibat kegagalan dalam mengutarakan kekurangan yang terdapat pada 

produk. 

4.  Desain produk (product design) 

Prosedur dalam menentukan kualitas desain produk. 

5. Proses produksi (production process) 

Prosedur dalam memproduksi suatu barang . 

6. Kualitas input (quality of inputs) 

Kualitas bahan serta tenaga kerja sangatlah menentukan pada produk akhir / 

berpengaruh pada output. 

7. Perawatan perlengkapan (equipment maintenance) 

Perawatan perlengkapan sangatlah berpengaruh pada proses pembuatan produk, 

oleh karena itu perlunya dilakukan suatu perawatan secara berkala. 

8. Standar kualitas (quality standard) 

Perlunya suatu perhatian pada kualitas di dalam perusahaan seperti testing ataupun 

inspeksi, supaya dapat menghasilkan output yang berkualitas. 

9. Umpan balik konsumen (customer feedback) 

Perlunya kepekaan perusahaan dalam menghadapi berbagai keluhan pelanggan, 

agar kualitas dapat menigkat secara signifikan. 

2.2. Pengendalian 
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Pengendalian merupakan usaha untuk mengetahui kondisi apakah dari 

kegiatan yang sedang dilakukan telah mencapai sasaran yang diperlukan dan 

apabila terjadi penyimpangan dimana terjadinya penyimpangan itu serta bagaimana 

tindakan yang digunakan untuk mengatasi penyimpangan tersebut. Hal ini akan 

dikuatkan dengan pendapat beberapa ahli yaitu:  

Menurut Djati Julitriarsa (1992) bahwa, Pengendalian adalah tindakan atau proses 

kegiatan untuk mengetahui hasil pelaksanaan, kesalahan, kegagalan untuk 

kemudian dilakukan perbaikan dan mencegah terulangnya kembali kegagalan-

kegagalan itu, begitu pula menjaga agar pelaksanaan tidak berbeda dengan rencana 

yang ditetapkan. Dari pengertian di atas maka dapat disimpulkan bahwa 

pengendalian adalah kegiatan yang dilakukan untuk menjaga agar suatu kegiatan 

tidak keluar dari standar yang telah ditetapkan, sehingga akan diharapkan akan 

dapat menghindari adanya penyimpangan yang tidak dikehendaki dan dapat 

mengurangi terjadinya penyimpangan dari apa yang diharapkan atau direncanakan.  

Pengendalian sebagai alat ukur untuk memperbaiki penyimpangan-

penyimpangan yang ada serta untuk menjamin tercapainya tujuan dan 

terlaksananya rencana yang telah ditetapkan. Masalah penyimpangan - 

penyimpangan yang terjadi ini kemudian dijadikan sebagai bahan pertimbangan 

dalam menyusun rencana yang akan datang. Dalam kegiatan Pengendalian juga 

memperhatikan sebab-sebab timbulnya penyimpangan, seberapa besar 

penyimpangan yang terjadi, dan mencari kemungkinan memperkecil atau 

menghindari penyimpangan serta mencari kemungkinan mengenai dasar - dasar 

perbaikan atas penyimpangan tersebut.  
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Pada dasarnya fungsi pengendalian memenuhi empat tanggung jawab 

utama, yaitu:  

1. Meneliti kualitas bahan baku yang digunakan.  

2. Meneliti barang jadi untuk memastikan bahwa produk tersebut dapat 

dipasarkan.  

3. Membantu dalam pelaksanaan pengendalian proses dan berusaha untuk 

menemukan kekurangan di dalam proses yang akan menyebabkan kesulitan 

atau keterlambatan proses berikutnya.  

4. Berperan sebagai pemberi saran dan berusaha untuk memperbaiki atau 

mencagah masalah - masalah pengendalian kualitas. Dengan adanya 

pengawasan, rencana yang telah disusun tidak harus terealisasikan secara 

mutlak, tetapi pengawasan di sini untuk memberikan jaminan sehingga 

kesalahan yang terlalu besar dapat dihindari.  

Berdasarkan dari pendapat-pendapat di atas, maka dapat dilihat arti 

keseluruhan dari Pengendalian Kualitas menurut pendapat Sofyan Assauri 1993 

mengatakan bahwa, Pengendalian Kualitas adalah kegiatan untuk memastikan 

apakah kebijaksanaan dalam hal mutu dapat tercermin dalam hasil akhir. Dengan 

kata lain Pengendalian mutu dari barang yang dihasilkan, agar sesuai dengan 

spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan pimpinan 

perusahaan. Sedangkan menurut Agus Ahyari (1994) mengatakan bahwa, 

Pengendalian Kualitas adalah merupakan aktivitas untuk menjaga dan 

mengarahkan agar kualitas perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang 

telah direncanakan sehingga Pengendalian Kualitas merupakan bagian terpadu 
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dalam perusahaan. Pengendalian Kualitas merupakan suatu proses pengukuran 

mutu daripada suatu barang atau jasa menurut standar - standar yang telah 

ditetapkan. Agar standar yang telah ditetapkan tersebut dapat tercapai, maka dalam 

pelaksanaannya mempunyai pengertian yang cukup luas, yang mana pemeriksaan 

tersebut dimulai sejak dirancang lalu diciptakan dengan penyediaan bahan-bahan 

dan penyediaan onderdil-onderdilnya, pembuatannya dimulai dari proses awal 

sampai proses akhir. Begitu pula setelah produk tersebut itu selesai, masih harus 

dilakukan pengawasan hingga produk tersebut sampai di tangan konsumen dalam 

kualitas yang baik sesuai dengan yang diharapkan. 

2.3. Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas merupakan usaha pencegahan dan dilaksanakan 

sebelum kegagalan kualitas produk atau jasa tersebut terjadi, melainkan 

mengarahkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi di dalam perusahaan 

yang bersangkutan (Ahyari, 1990). Dengan begitu, terdapat dua pengertian utama 

pada pengendalian kualitas ini, yang pertama ialah menentukan standar kualitas 

untuk masing-masing produk atau jasa dari perusahaan yang bersangkutan, 

sedangkan yang kedua yaitu usaha perusahaan agar mampu untuk memenuhi 

standar kualitas yang telah ditetapkan tersebut.  

2.3.1 Fungsi dan Pentingnya Pengendalian Kualitas 

 Setiap pekerjaan perlu perencanaan sebelum pekerjaan tersebut 

dilaksanakan, supaya dapat berjalan dengan baik begitu pula dengan aktivitas 

produksinya. Hal ini bertujuan agar kegiatan produksi dapat berjalan dengan baik 

dan lancar seperti yang diharapkan. Karena seiring berjalannya waktu, akan 
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terdapat hal-hal yang sebelumnya tidak diperhitungkan. Maka dari itu diperlukan 

pengendalian di dalam pelaksanaan suatu pekerjaan, supaya jika terjadi 

penyimpangan akan dapat segera diketahui dan dapat dilakukan perbaikan, 

sehingga dapat berjalan sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan sebelumnya. 

Menurut T. Hani Handoko (1990): Fungsi pengendalian pada dasarnya mencakup 

4 unsur: 

a. Penetapan standar pelaksanaan  

b. Penentuan ukuran-ukuran pelaksanaan 

c. Pengukuran dengan standar yang telah ditetapkan  

d. Pengambilan tindakan korelasi yang diperlukan bila pelaksanaan menyimpang 

dari standar. 

Jadi pada dasarnya pengendalian yang dimaksud di sini adalah untuk 

memastikan bahwa perusahaan memberikan jaminan akan produksinya kepada 

konsumen, sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Bagi perusahaan, 

pengendalian kualitas tidak bisa lepas dari tujuan production control karena quality 

control/pengendalian kualitas merupakan sub bagian dari production control 

meliputi:  

1. Kapan produksi dilaksanakan  

2. Berapa banyak barang yang akan diproduksi 

3. Kapan proses tersebut selesai dikerjakan dan bagaimana kualitas barang yang 

diproduksi tersebut. 
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Berdasarkan hal tersebut dapat disimpulkan bahwa quality control merupakan salah 

satu aspek penting dalam perencanaan dan production control. 

2.3.2  Tujuan Pengendalian Kualitas   

Tujuan pengendalian kualitas secara umum adalah sebagai salah satu usaha 

untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai 

dengan yang direncanakan serta berusaha mempertahankan kualitas tersebut sesuai 

dengan standar yang telah ditetapkan. 

2.4 Kerangka Kerja 

Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penulisan laporan akhir magang 

ini adalah bagaimana pengendalian kualitas dengan metode Statistical Quality 

Control dapat mengurangi produk gagal. Serta mengidentifikasi penyebab 

kegagalan produk dan memberikan solusi dan rekomendasi apa yang harus 

dilakukan oleh perusahaan. 
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Gambar 2 1 Kerangka kerja analisis pengendalian kualitas produk sarung tangan 

golf PT Adi Satria Abadi 
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BAB III 

METODOLOGI 

 

2.2. Metode/Pendekatan  

Kegiatan magang ini dilakukan dengan pendekatan kualitatif dan 

kuantitatif. Pendekatan kualitatif dilakukan dengan metode observasi dan 

dokumentasi. Observasi merupakan pengamatan dan pencatatan yang sistematis 

terhadap gejala yang diteliti (Hatani, 2008). Pada magang ini metode observasi 

digunakan untuk mengetahui dan mepelajari proses produksi, mengecek alat, dan 

pengecekan produk cacat dan pengendalian kualitas sarung tangan golf di PT Adi 

Satria Abadi. Sedangkan dokumentasi merupakan teknik pengumpulan data dengan 

mempelajari catatan-catatan mengenai data produksi, jenis kecacatan, dan alat yang 

digunakan (Heizer, 2009). Dokumentasi ini dipergunakan untuk mengambil foto 

kecacatan produk sarung tangan golf yang dihasilkan. 

2.3. Unit Analisis 

 Unit analisis kerja adalah pada tingkat divisi pengendalian kualitas/ quality 

control produk sarung tangan golf pada PT Adi Satria Abadi. 

2.4. Jenis dan Sumber Data  

Jenis data yang digunakan adalah data primer dan data sekunder. Data primer 

diperoleh dari hasil pencatatan dan observasi selama proses magang, sedangkan 

data sekunder didapat melalui data hasil produksi yang berupa produk baik dan 

produk cacat serta dokumen-dokumen PT Adi Satria Abadi. 

2.5. Analisis Data 

Analisis data dilakukan dengan pendekatan kuantitatif berupa analisis 
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Statistical Quality Control (SQC) dengan teknik peta kendali (control chart) dan 

diagram tulang ikan (fishbone chart) yang diterapkan perusahaan PT Adi Satria 

Abadi dalam mengendalikan kualitas untuk meminumkan produk gagal dengan 

tahap-tahap sebagai berikut: 

1. Tahap Pertama, menghitung Persentase Kerusakan 

𝑝 =  
𝑛𝑝

𝑛
 

Keterangan: 

np   : jumlah gagal dalam sub grup  

n  : jumlah yang diperiksa dalam sub grup 

 

2. Tahap kedua, menghitung garis pusat atau central line (CL) 

Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan produk (p) 

𝐶𝐿 = 𝑝 =  
𝑛𝑝

𝑝
 

Keterangan: 

np: jumlah total yang rusak 

n: jumlah total yang diperiksa 

 

3. Tahap ketiga, menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit 

(UCL). Untuk menghitung batas kendali atas atau UCL dilakukan 

dengan rumus: 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 𝜎
√𝑝 (1 − 𝑝)

𝑛
 

Keterangan  

p: rata-rata ketidak sesuaian produk 

n: jumlah produksi 

 𝜎: 3 
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4. Tahap keempat, menghitung batas kendali bawah atau Lower Control 

Limit (LCL).Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL 

dilakukan dengan rumus: 

𝐿𝐶𝐿 = 𝑝 − 𝜎
√𝑝 (1 − 𝑝)

𝑛
 

Keterangan  

p: rata-rata ketidak sesuaian produk 

n: jumlah produksi 

 𝜎: 3 
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BAB IV 

HASIL PELAKSANANAN PROGRAM DAN DISKUSI 

 

4.1. Hasil Pelaksanaan Program Magang  

4.1.1. Profil Perusahaan  

PT Adi Satria Abadi salah satu produsen terbesar sarung tangan di 

Yogyakarta. PT Adi Satria Abadi merupakan sebuah pembuatan sarung tangan. 

Perusahaan ini berdiri pada tahun 1994. PT Adi Satria Abadi didirikan oleh 

beberapa orang yang saling bekerja sama yaitu bapak Subiyono, Bsc., bapak 

Diyono HS, Bsc., dan ibu Difalik Tontowiyah dengan modal awal sebesar 

Rp100.000.000 dengan akte pendirian nomor: ASA 77. 26 Juli 1994 dan 

mendapatkan izin dengan nomor: 503/4739/1994 beserta izin SIUP: 1.77 – 

94/1202/PB/II/1995.  

 

Gambar 4 1 Logo PT Adi Satria Abadi 

i. Struktur Organisasi 

Struktur organisasi adalah gambar atau bagan yang berisikan penjelasan 

secara sistematis mengenai fungsi-fungsi atau tugas yang dilakukan individu 

terhadap pekerjaannya di dalam suatu organisasi. Tujuan dibuatnya struktur 



 

30 

 

organisasi adalah sebagai alat bantu untuk perusahaan di mana dapat 

mengkoordinasikan aktivitas seluruh karyawan agar tugasnya menjadi lebih 

spesifik agar dapat dikerjakan secara efektif dan efisien. Berikut merupakan 

struktur organisasi pada PT Adi Satria Abadi pada gambar 4.2. 

Gambar 4 2 Struktur Organisasi PT Adi Satria Abadi 
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ii. Visi, Misi, dan Tujuan  

Dalam menjalankan fungsinya, PT Adi Satria Abadi berpedoman pada 

visi, misi, dan tujuan yang ingin dicapai perusahaan. Visi, misi, dan tujuan tersebut 

adalah sebagai berikut:  

1. Visi: Mendirikan perusahaan kecil tapi sehat  

2. Misi: (a) Mengembangkan kemampuan teknologi perkulitan; (b) Menjaga 

kualitas dengan menggunakan motto “Kepuasan Konsumen Adalah Budaya 

Kami”; (c) Menerapkan prinsip karyawan partner kerja, bukan asset  

3. Tujuan: (a) Memenuhi kebutuhan kulit sarung tangan dan barang jadi sarung 

tangan ekspor dan dalam negeri, (b) Membuka dan menyediakan lapangan 

kerja, sehingga mengurangi tingkat pengangguran; (c) Membuka dan 

menyediakan lapangan kerja, sehingga mengurangi tingkat pengangguran, dan 

(d) Meningkatkan devisa negara dari sektor non migas. 

 

iii. Proses Produksi  

Proses produksi sarung tangan golf PT Adi Satria abadi terditi atas dua 

proses utama yaitu proses potong dan proses sewing. Bagian-bagian dari proses 

potong dan sewing sebagai berikut: 
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a. Proses Potong meliputi 

1. Aradachi:  Pembuatan pola sarung tangan sesuai dengan desain dari 

customer, pola ini berkaitan dengan pola-pola bagian sarung 

tangan untuk bagian yang besar, sisa dari pemotongan aradachi 

akan digunakan untuk proses machi.  

 

Gambar 4 3 Pola Sarung Tangan Golf 

2. Potong machi: 

 

Sisa kulit dari proses pemotongan aradachi akan digunakan 

untuk pembuatan pola sarung tangan untuk bagian-bagian 

kecil yang terdapat pada sarung tangan.  

3. Seleksi I: Hasil dari pemotongan aradachi akan diseleksi jika terdapat 

kesalahan pada pemotongan.  

4. Stiker: Stiker ini bertujuan untuk membedakan jenis dan model dari 

sarung tangan yang akan dibuat.  

5. Press: Proses ini bertujuan untuk memotong busa yang digunakan 

pada sarung tangan.  

6. Lubang: 

 

Proses ini bertujuan untuk memberikan lubang-lubang yang 

terdapat pada sarung tangan sesuai dengan pola lubang yang 

telah ditentukan.  

7. Seleksi II: 

 

Proses ini untuk menyeleksi hasil dari proses pembuatan 

lubang yang telah dibuat berdasarkan model yang diminta. 
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8. Seleksi machi: 

 

Sebelum dilanjutkan ke proses sewing, machi dari sisa proses 

pemotongan aradachi diseleksi untuk disatukan pada proses 

sewing. 

b. Proses Sewing meliputi  

1. Velcro  

2. Karet  

3. Ibu jari: Sama dengan cara sebelumnya yaitu memilih ibu jari dan 

omo dengan warna yang sama dan tekstur yang sama pula  

4. Lipat ibu jari: Sebelum dijahit ibu jari dilem terlebih dahulu untuk 

mempermudah dalam penjahitan ibu jari. Menjahit ibu jari 

dibagi dua tahap, yaitu: 

a. Menjahit kelingking pada pangkal ibu jari dimulai dari 

sisi bagian dalam ibu jari (titik 0) kearah kiri, dengan 

menggunakan mesin jarum ganda. 

b. Jahitan dimulai dari titik 0 ibu jari kearah ujung ibu jari 

dengan menggunakan mesin jarum satu. 

5. Sambung machi:  

 

Dua komponen machi yang sesuai dengan sela di antara 

jari-jari sarung tangan, dijahit sesuai dengan instruksi 

kepala bagian produksi. Biasanya 1-2mm dari tepi bahan. 

6. Jahit machi: Machi yang telah disambung, kemudian dijahit pada sela-

sela jari, dimulai dari machi kelingking kemudian jari 

manis kemudian jari tengah dan terakhir jari telunjuk. 

7. Caraha: 

 

Caraha yaitu merapikan bagian machi, dengan cara 

meletakkan mal caraha di atas machi, kemudian dipotong 

pada bagian tepi yang melebihi mal caraha. Hal ini 

bertujuan agar bentuk dari jari-jari rapih dan tidak melintir. 

8. Lipat omo: Proses pelipatan omo ini yaitu penggabungan sarung 

tangan antara bagian muka dan bagian belakang dengan 

ketentuan, sebagai berikut:  

a. Dimulai dari bagian bawah sarung tangan  

b. Ujung jari harus ketemu sejajar dengan ujung jari, 

tidak boleh meleset, loncat, miring, dan harus oval 

ujung jari  

c. Teras jahitan 1,5 - 2,0mm  

9. Potong-potong: Hal yang dimaksud dari potong-potong adalah merapikan 

dengan cara memotong benang yang tidak dibutuhkan atau 

benang yang berlebih pada sarung tangan. 

10. Pasang kancing:  

 

Memasang kancing pada bagian yang telah ditentukan, 

yaitu pada bagian tepat pada garis Velcro, tetapi bila 

titiknya tidak sejajar atau meleset bisa di atasi dengan cara 



 

34 

 

disamakan dengan pasang Velcro.  

11. Pita body: Pita body dijahit pada bagian bawah sarung tangan, 

biasanya dimulai dari tengah kancing dan berakhir 

ditengah kancing.  

12. Kumis-kumis: Kumis-kumis adalah membersihkan atau merapikan 

benang jahitan yang tersisa dengan cara memotong benang 

hingga bersih.  

13. Balik omo: Proses ini bertujuan untuk membalikkan sarung tangan ke 

posisi semula.  

14. Seleksi: 

 

Poin-poin yang harus diseleksi setelah proses penjahitan 

adalah sebagai berikut:  

1. Check fiting (sizing): 

a. Sempit atau tidak  

b. Gemuk atau tidak  

c. Mulur atau tidak  

d. Pendek atau tidak  

2. Check jahitan disemua bagian: 

a. Jahitan meleset  

b. Bekas jahitan  

c. Jahitan jebol  

d. Mulur/miring/jari-jari sempit 

e. Benang kendor 

f. Ujung tidak kegigit 

g. Check penampilan dan kebersihan  

h. Karet lingkar terlalu kendor atau tidak 

i. Karet lingkar terlalu kencang atau tidak 

 

 

  

Gambar 4 4 proses seleksi 

  

15. Setrika: Proses menyetrika disebut ironing. Alat yang digunakan untuk 

menyetrika adalah kuningan yang membentuk telapak tangan. 

Ukuran kuningan yang digunakan untuk menyetrika sesuai 
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Gambar 4 6 Proses pengepakan 

dengan ukuran sarung tangan yang akan disetrika. Menyetrika 

sarung tangan dengan cara memanaskan kuningan dahulu 

dengan menempelkan kuningan ke setrika yang panas hingga 

panas yang sesuai, kemudian masukkan sarung tangan ke 

kuningan dan tunggu beberapa saat selanjutnya lepaskan pelan-

pelan. Setelah itu taruh kuningan di atas papan dengan rapih 

dan diletakkan dengan beban 7 – 10kg selama 2 – 3jam. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

16. Seleksi: Setelah disetrika sarung tangan diseleksi sesuai dengan ukuran 

dan model yang sama. 

17. Packing: 

 

Sebelum proses pengepakan, sarung tangan harus melewati 

needle inspection, alat ini berfungsi mendeteksi logam atau 

jarum yang tertinggal di dalam sarung tangan. Setelah lolos 

dari alat tersebut, tahap selanjutnya yaitu proses pengepakan. 

Dalam proses pengepakan, sarung tangan dikemas sesuai 

permintaan buyer. 

 

   

Gambar 4 5 Proses setrika 
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Secara ringkas proses produksi sarung tangan golf dapat digambarkan 

sebagai berikut: 

 
Gambar 4 7 Proses produksi sarung tangan 

Sumber: PT Adi Satria Abadi 

iv. Produksi Sarung Tangan Golf 

Produk sarung tangan golf yang dihasilkan selama periode Oktober sampai 

dengan Desember 2019 mencapai 52.226 unit. Kuantitas produksi yang dihasilkan 

setiap bulan tidak konstan/ bervariasi tergantung pada pesanan atau order yang 

diterima. Rerata produksi sarung tangan per bulan pada triwulan IV mencapai 

17.409 unit seperti terlihat dalam Tabel 4.1. 

Tabel 4 1 Total produksi sarung tangan pada triwulan IV tahun 2019 

Bulan Total Produksi (unit) 

Oktober 16.772 

November 16.937 

Desember 18.517 

Jumlah 52.226 

Rerata 17.409 
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Sumber: Analisis data sekunder triwulan IV, 2019 

Tabel 4.1 memperlihatkan bahwa produk sarung tangan golf yang 

dihasilkan perusahaan tersebut pada triwulan IV mencapai 52.226 pcs dengan rerata 

produksi per bulan mencapai 47.713 pcs.  

Produk sarung tangan golf ditinjau dari parameter jenis proses yang sangat 

beragam. Terdapat 4 jenis proses yaitu: 

1. Proses A meliputi sambung ibu jari, sambung maci, sambung omo, variasi jarum 

1, variasi jarum 2, karet knucle, karet kecil, karet lingkar, pita buka, dan pasang 

velcro 

2. Proses B meliputi jahit triactor, pasang ibu jari, pasang machi, lipat ibu jari, dan 

tindas ibu jari 

3. Proses C meliputi lipat omo, kumis-kumis, pasang kancing, pita body, tindas 

logo, dan jahit pull tab 

4. Proses D meliputi inner label dan size. 

Tabel 4 2 Persentase kerusakan/produk defect per bulan pada triwulan IV 2019 

 
Oktober November Desember 

Defect 
(Pcs) 

% 
Defect 
(Pcs) 

% 
Defect 
(Pcs) 

% 

A 

Sambung ibu jari 17  37  33  

Sambung Maci 1  8  13  

Sambung Omo 2  2  7  

Variasi Jarum 1 9  1  3  

Variasi Jarum 2 17  20  16  

Karet Knucle 29  45  46  

Karet Kecil 30  8  18  

Karet Lingkar 30  42  36  

Pita Buka 0  0  3  

Pasang Velcro 1  5  0  

- 4  0  25  
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 Jumlah 140 9.47 168 16.62 200 9.94 

B 

Jahit Triactor 0  2  0  

Pasang ibu jari 60  18  64  

Pasang Machi 112  130  134  

Lipat Ibu jari 162  182  283  

Tindas Ibu jari 2  0  0  

 Jumlah 336 22.73 332 32.84 481 23.89 

C 

Lipat Omo 888  462  1046  

Kumis-kumis 0  0  0  

Pasang kancing 17  10  21  

Pita Body 77  33  235  

Tindas logo 3  2  4  

Jahit Pull Tab 0  0  0  

 -     2  

 Jumlah 985 66.64 507 50.15 1306 64.88 

D 
Inner Label 17  4  11  

Size 0  0  15  

 Jumlah 17 1.15 4 0.40 26 1.29 

Total 1,478 100 1,011 100 2,013 100 

Sumber: Analisis data sekunder triwulan IV, 2019 

Tabel 4.2 menunjukkan bahwa produk defect sarung tangan golf yang 

dihasilkan oleh PT Adi Satria Abadi sebagian besar disebabkan oleh factor proses 

produksi C yang meliputi lipat omo, kumis-kumis, pasang kancing, pita body, 

tindas logo, dan jahit pull tab yang memberikan kontribusi defect mencapai 64,88% 

dari total produk defect. 

Kondisi ini mencerminkan bahwa proses pengendalian yang dilakukan 

perlu dioptimalkan guna meminimalisir produk gagal dan menekan kerugian.  
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Gambar 4 8 Grafik factor penyebab produk defect pada Proses Produksi A 

 

Gambar 4 9 Grafik factor penyebab produk defect pada Proses Produksi B 
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Gambar 4 10 Grafik factor penyebab produk defect pada Proses Produksi C 

 

 

Gambar 4 11 Grafik factor penyebab produk defect pada proses produksi D 

 

4.1.2. Analisis pengendalian kualitas metode Statistical Quality Control (SQC) 

dengan teknik Control Chart. 

Analsis pengendalian kualitas metode Statistical Quality Control (SQC) 
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dengan teknik Peta kendali (Control Chart).meliputi 4 tahapan analisis yaitu (1) 

menghitung Persentase Kerusakan, (2) menghitung garis pusat atau central line 

(CL),(3) menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL), (4) 

menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL). 

1.  Analisis Persentase Kerusakan 

Persentase kerusakan produk sarung tangan golf PT Adi Satria Abadi pada 

periode triwulan IV disajikan dalam tabel 4.3. 

Tabel 4 3 Total produksi sarung tangan yang baik dan gagal pada triwulan IV 

tahun 2019. 

Bulan 

Total 

Produksi 

(Pcs) 

Kualitas Produksi 

Baik Defect 

Jumlah (pcs) 
Persentase 

(%) 

Jumlah 

(pcs) 

Persentase 

(%) 

Oktober 16.772 15.285 91,13 1.487 8,87 

November 16.937 15.926 94,03 1.011 5,97 

Desember 18.517 16.502 89,12 2.015 10,88 

Jumlah 52.226 47.713 91,36 4.513 8,64 

Rerata 17.409 15.904 91,36 1.504 8,64 

Sumber: Analisis data sekunder triwulan IV, 2019 

Tabel 4.3 menunjukkan produk defect sarung tangan golf pada periode 

triwulan IV 2019 mencapai 8,64% 

2. Analisis Garis pusat atau Central Lne (CL) atau rerata kerusakan produk 

Berdasar Tabel 2 dapat dihitung rerata tingkat kerusakan produk atau garis 

pusat (central line) yaitu perbandingan jumlah produk rusak dengan jumlah total 

produksi sebagai berikut: 

𝐶𝐿 =
4.513

52.226
= 0,086 

3. Analisis Batas Kendali Atas atau Upper Control Limit (UCL) 
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Berdasar Tabek 2 dan hasil perhitungan garis pusat maka dapat ditung 

batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) sebagai berikut: 

𝑈𝐶𝐿 = 0,086 + 3
√0,086 (1 − 0,086)

52.226
= 0,089 

4. Analisis Batas Kendali Bawah atau Lower Control Limit (LCL) 

 Tahap terakhit dari analisis Statistical Quality Control (SQC) adalah 

menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) sebagai berikut: 

𝐿𝐶𝐿 = 0,086 − 3
√0,086 (1 − 0,086)

52.226
= 0,082 

Tabel 4 4 Data Jenis Cacat, Jumlah Cacat dan Persentase Cacat Pada Produk 

Sarung Tangan Pada Triwulan IV 2019 

Sumber data: PT Adi Satria Abadi, 2019 

 

No Jenis Cacat Jumlah Cacat (biji) 

1 Meleset 1590 

2 Kendor 234 

3 Loncat 231 

4 Bekas Jahitan 138 

5 Kerut 323 

6 Dedel 228 

7 Tidak Oval 447 

8 Ujung-masuk 265 

9 Miring 953 

10 Muntir 21 

11 Pendek 3 

12 Gemuk 13 

13 Sempit 0 

14 Mulur 0 

15 Beda Warna 0 

16 Salah size 4 

17 Kotor 2 

18 Benang sisa 7 

19 Lain-lain 54 

20 Afkir 0 

 Jumlah 4513 
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Berdasarkan table 4.4 maka jenis cacat jahitan meleset merupakan cacat 

yang paling dominan. 

4.1.3. Pengendalian kualitas metode Statistical Quality Control (SQC) 

dengan teknik Fishbone chart 

 

Fishbone chart digunakan untuk menulusuri jenis kesalahan yang 

terjadi apakah kesalahan terjadi karena faktor manusia, metode, mesin atau 

lingkungan.  

Berdasarkan pengamatan terhadap produk gagal sarung tangan di PT 

Adi Satria Abadi, maka dapat digambarkan kesalahan yang terjadi yang dapat 

digambarkan dalam fishbone chart sebagai berikut: 
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Ada mesin yang 
rusak 

Perawatan mesin 
kurang 

Tidak 
menerapkan SOP 
yang benar 

Jadwal perawatan 
mesin kurang 

Penyusunan 
barang yang 
kurang tertata 

Mengobrol sambil 
bekerja 

Bermain handphone 
saat bekerja 

ventilasi ruangan 
kurang 

 tidak teliti 

ceroboh 

lelah 

mengantuk 

Lingkungan bising 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

  

 

 

 Jenis cacat meleset merupakan cacat yang paling banyak terjadi 

sehingga perlu dilakukan tindakan untuk mengurangi tingkat kegagalan produk 

(defect). Langkah perbaikan yang perlu dilakukan pada faktor penyebab timbulnya 

cacat pada proses berdasarkan hasil dari diagram fishbone yaitu dilakukan pada 

aspek manusia, metode, mesin dan lingkungan. Langkah-langkah perbaikan yang 

dapat dilakukan adalah: 

1.  Manusia 

Pola produksi yang fluktuatif dan pemenuhan target kerja yang tinggi akibat 

tingginya jumlah pemesanan membuat karyawan bekerja ekstra dengan adanya jam 

tambahan bekerja/jam lembur. Kondisi tersebut tidak diiringi dengan bertambahnya 

Metode Mesin 

Lingkungan Manusia 

Defect 

Gambar 4 12 Diagram tulang ikan (fishbone 
chart) 
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waktu istirahat sehingga membuat karyawan jenuh dan kelelahan. Oleh karena itu, 

perlu dikaji ulang mengenai penambahan jam kerja atau waktu lembur. 

Penambahan jam kerja sebaiknya dilakukan pada hari yang berbeda, sehingga 

waktu bekerja menjadi 6 hari kerja. 

2. Metode 

Tekanan sepatu pada bagian mesin jahit yang menjepit material yang akan 

dijahit tidak kuat akibat SOP tidak diindahkan sehingga baut pada sepatu kendor 

membuat hasil jahitan meleset. Olah karena itu, perlu dilakukan pengarahan dan 

pengawasan terhadap karyawan terkait SOP. 

3. Mesin 

Mesin yang digunakan dalam produksi sarung tangan golf di perusahaan 

sudah memenuhi standar serta mesin masih layak digunakan, akan tetapi perawatan 

mesin harus selalu dilakukan untuk menjaga kondisi mesin supaya selalu dapat 

bekerja dengan optimal saat digunakan. 

 Mesin yang sudah tidak dapat dipakai lebih baik diganti dengan mesin yang 

baru agar pencapaian target produksi terpenuhi. Namun jika biaya pergantian mesin 

terlalu tinggi lebih baik mesin yang rusak disingkirkan agar ruang produksi lebih 

leluasa dan tidak memakan tempat. 

4. Lingkungan 

Lingkungan yang bising akibat tata letak mesin yang berada di tengah dan 

tanpa sekat dapat mengganggu konsentrasi. Oleh karena itu, diperlukan pengkajian 

ulang mengenai letak mesin dan perlu adanya peredam suara atau masing-masing 
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karyawan disarankan untuk melakukan safety sendiri terhadap kebisingan yang 

terjadi semisal dengan menggunakan penutup telinga. 

4.2.  Diskusi 

  Setelah melakukan analisis Control Chart untuk PT Adi Satria Abadi yang 

telah dijelaskan di atas, dapat diketahui yaitu jumlah produk yang di periksa 

sebanyak 52.226 unit dari hasil produksi yang dilakukan oleh perusahaan dan rata-

rata kerusakan produk sebesar 4513 unit atau 8,64%. Untuk batasan pengawasan 

atau pengendalian kualitas pada perusahaan yaitu batas atas (UCL) sebesar 0,089 

atau 8,9% dan batas bawah (LCL) sebesar 0,082 atau 8,2%. Dapat dikatakan bahwa 

pengendalian kualitas terhadap PT Adi Satria Abadi telah cukup baik, karena 

jumlah produk defect masih berada pada batas wajar yakni berada pada antara batas 

atas dan batas bawah.  

 Dengan diagram tulang ikan (fishbone chart), dapat diketahui bahwa faktor 

utama penyebab terjadinya kegagalan produk paling banyak dikarenakan faktor 

kelalaian manusia atau faktor sumber daya manusia. Untuk itu perlu diadakan 

pelatihan terhadap sumber daya manusia yang digunakan serta perlu dikaji ulang 

mengenai penambahan jam kerja atau waktu lembur. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasar hasil analisis data bahwa pengendalian kualitas PT Adi Satria 

Abadi adalah sebagai berikut:  

1. Jumlah produk baik yang dihasilkan oleh PT Adi Satria Abadi sebanyak 52.226 

unit, dan dengan menganalisis menggunakan Control Chart, rata-rata kerusakan 

produk sebesar 4513 unit atau 8,64%, dan rata-rata kerusakan produk tersebut 

terdapat di antara batas atas (UCL) sebesar 0,089 atau 8,9% dan batas bawah 

(LCL) sebesar 0,082 atau 8,2%. itu menandakan bahwa tingkat kerusakan 

produk masih dalam batas wajar.  

2. Jenis cacat produk sarung tangan golf yang paling sering terjadi adalah cacat 

meleset yang disebabkan oleh faktor manusia yaitu lelah, lingkungan yaitu bising 

dan metode yaitu SOP tidak dilakukan dengan baik. 

5.2  Saran 

Adapun saran yang dikemukakan adalah sebagai berikut: 

1. Untuk masa yang akan datang sebaiknya PT Adi Satria Abadi menerapkan 

metode SQC dalam mengendalikan kualitas sehingga perusahaan dapat 

meminumkan produk gagal dari hasil produksi. 

2. Usulan perbaikan proses produksi sarung tangan golf untuk mencapai tingkat 

cacat nol meliputi: mengkaji ulang penambahan jam kerja/waktu lembur, 

melakukan pengawasan dan pengarahan terhadap karyawan terkait SOP dan 

mengevaluasi tata letak mesin dan pengadaan peredam suara. 
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LAMPIRAN-LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Formulir Permohonan Magang 
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Lampiran 2 Formulir Penilaian Magang 
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Lampiran 3 Surat Keterangan Telah Melakukan Kerja Praktek 
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Lampiran 4 Laporan Hasil Seleksi Bulanan 

Laporan hasil seleksi pada bulan Oktober 2019: 

 

Laporan hasil seleksi pada bulan November 2019: 
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Laporan hasil seleksi pada bulan Desember 2019: 

Sumber: Laporan hasil seleksi bulanan PT Adi Satria Abadi 
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Lampiran 5 Dokumentasi Foto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Produk defect: Kulit sobek 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Proses pengepakan 

  

 
 
Tahapan penyeleksian sarung tangan 

 
 
Proses penyeleksian 
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Produk defect: sambung machi terlalu lebar 

 
 

Proses pemotongan 

 
 

Proses Aradachi 

 

Gudang penyimpanan kulit 
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Lampiran 6 Catatan harian 
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