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INTISARI

Revitalisasi usaha merupakan salah satu cara yang dilakukan oleh UPT Ragam
Metal Yogyakarta untuk memanfaatkan kembali fasilitas produksi yang dimiliki.
Revitalisasi usaha yang dilakukan menghasilkan beberapa produk usulan yang
akan diproduksi. Upaya revitalisasi usaha UPT Ragam Metal dilakukan pada
tahun 2016. Beberapa hal yang dilakukan dalam upaya revitalisasi usaha yaitu
dimulai dengan perancangan produk, perancangan proses produksi, perbaikan
fasilitas produksi serta perancangan tata letak fasilitas produksi. Langkah yang
dilakukan bertujuan supaya UPT Ragam Metal dapat kembali beroperasi dan
memanfaatkan fasilitas produksi yang dimiliki dengan baik.

Penelitian yang dilakukan berfokus pada perancangan proses produksi karena
upaya revitalisasi yang dilakukan menghasilkan beberapa produk usulan yang
akan diproduksi saat UPT Ragam Metal kembali beroperasi. Produk yang
diusulkan berjumlah 16 produk berdasarkan hasil riset pasar yang telah
dilakukan sebelumnya. Perancagan proses dimulai dengan mendesain produk.
Perancangan proses produksi pada penelitian ini menggunakan pendekatan
manual karena produk yang dihaslilkan masih tergolong sederhana dan
menggunakan mesin atau peralatan yang masih manual. Perancangan proses
produksi yang dibuat dengan memanfaatkan fasilitas produksi yaitu mesin dan
peralatan yang dimiliki UPT saat ini. Data yang diambil berupa hasil riset pasar
yaitu produk usulan berjulah 16 produk, mesin atau peralatan yang dimiliki dan
disewa serta desain setiap produk.

Hasil dari penelitian ini yaitu terdapat dua skenario usulan proses produksi dan
waktu proses untuk 16 produk usulan. Setiap skenario menggunakan mesin dan
peralatan yang berbeda sesuai dengan aktivitas atau operasi yang dilakukan.
Pada skenario pertama mesin dan peralatan yang digunakan yaitu yang dimiliki
dan yang perlu disewa oleh UPT Ragam Metal, sedangkan pada skenario dua
ditambah dengan mesin atau peralatan usulan yang perlu dibeli dan diperbaiki.
Hasil perancangan proses yang dibuat digunakan sebagai dasar pembuatan
SOP proses produksi. Langkah dalam SOP antara lain seperti identifikasi desain,
memastikan jenis dan ukuran material, menyiapkan material, menyiapkan mesin
atau peralatan yang akan digunakan, mengecek kondisi mesin, menggunakan
alat pelindung diri, serta melakukan proses produksi.

Kata Kunci : Revitalisasi usaha, Perancangan Proses Produksi, Fasilitas
Produksi, SOP
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