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INTISARI

PT Shoenary Javanesia Ine merupakan perusahaan di bawah naungan KMK
Global Sport yang beralamastkan di Temanggung, Jawa Tengah. Perusahaan im
memproduksi sepatu untuk brand Rocky dan Converse. Permasalahan yang paling
dominan terdapat pada bagian assembling Rocky dengan model sepatu dnkle Deck
Boot. Assembling Rocky menjadi satu-sstunya bagian perusahaan yang masih manual
untuk proses pemasangan lex rubher, karena material yang digunakan yaitu wncure
richber, Defeet major paling berpengaruh adalah defocs bubbdes. Tujuan dan karva
pkhir ini untuk menpgidentifikasi faktor potensial penyebab defect Pubbles don
memberikan solusi permasalahan untuk menekan jumlah defecr bubbies pada sepatu
Rocky Ankle Deck Beot di FT Shoenary Javanesia Inc. Metode pengumpulan data
yang digunakan adalah pengumpuolan data primer berupa observasi, wawancarn, dan
dokumentasi, serta pengumpulan data sekunder berupa studi literature. Berdasarkan
hasil observasi ditemukan permasalahan di ossembling yaitu pada bagian
pemasangan ez rubber. Faktor penyebab terjadinya permasalahan dan faktor metode
yaitu metode yang diterapkan kurang tepat, tidak ada standardisasi mendetail terkait
Mfow penempelan Jeg rubber schingga kualitas vang dibasilkan belum optimal dan
mengakibatkan defect bubbles terus berulang. Solusi penyelesaian permasalahan ini,
adaloh penambahan metode pada SOP berupa fnfine Operatiomal (4 Check di proses
pemasangan fex cohber. Melalui solusi lersebul, defect bubbles mengalami
penurunan yang signifikan dar tingkat 4,76%, pada Januan 2022 menjadi 0,74% pada
Februari 2022, Untuk solusi pencegahan terjadinya defece bubbles yaitu membenkan
penambahan operator OC Infine untuk menitoring kualilas proses assembiing secara
berkala.

Kata knnci ; Assembling, metode, flow, leg rubber
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ABSTRACT

PT Shoenary Javanesia Inc is a company under the auspices of KMK Global
Sport which is addressed in Temanegung, Central Java. The company produces
shoes for the Rocky and Converse brands. The most domimant problem is in the Rocky
assembling section with the Ankle Deck Boot shoe model. Assembling Rocky is the
only part of the company that ix still manwal for the attaching leg rubber process,
hecause the material used iy uncure rubber. The most influenisal major defects are
defect buhbles. The purpose of thiz final work &5 to idemtifv potential factors that
eawse defect ubbles and provide sofutions lo problems lo reduce the number af
defect bubbles in Rocky Ankle Deck Boot shoes at PT Shoenmry Javanesia Inc. The
data colfection method uxed is primary data collection in the form of observation,
interviews, and documentation, ax well as secondary data collection in the form of
literature studies. Bozed on the vexuflty of observations, problems were found in
assembling, naomely in the installation of leg rmbber. The foctory cansing the probiem
from the method factor are that the method applied is mot right, there is no detailed
standardization refated to the flow of pasting leg rubber so that the gualine produced
ix nat aptimal and results in defect bubbles eontinuing to repeat. The solution 1o this
problem ix the addition af a method te the SOP in the farm of Infine Operational QA
Check i the process of installing leg ruebber. Through this solution, defect bubhles
experienced o significant decrease from a level of 4. 76% in Janmuary 2022 po 0. 74%
in Fehrugry 2022, For solutions to prevent defect bubbles, namely providing the
addition of ar inline O apevator fo monitor the guality of the assembling privcess
periodically.

Keywords : Assembling, method, flow, leg rubber
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BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Industri alas kaki di Indonesia semakin berkembang selaras dengan
adanya revolusi industri berbasis fouwr paint zero yang mengandalkan teknolog
canggoih dalam pembuatan produk olas kaki. Revolusi indusiri yang semakin
signifikan mampu menunjukkan dampak positif pada perkembangan industri
manufakiur alas koki di Indonesia. PT Shoenary Javonesia Inc merupaken salah
satu perusahaan yang bergerak di bidang manufakiur persepatuan. PT
Shoenary Javaresia Inc / K7 mernupakan anak perusahaan di bawah waungan
KMK Global Sport yong terletak di J1. Raya Temangpung-Secang KM 8, RT
002/ RW 006 Badran, Kranggan, Temanggung, Jawa Tengah. PT Shoenary
Jovanesia Inc didirikan oleh Mr. CK Song dan menerapkan prinsip “Human
Tatch Management”.

PT Shoenary Javanesia Inc mulai beroperasi pada tahun 2020 dan
dipercaya untuk memproduksi sepatu bramd Converse dengan destinasi ekspor
ke Jepang dan Rocky Brands dengan destinasi ekspor ke Amerika. Canada,
Australin, Austria. Sebagai perusahaan yang masih terus berkembang, PT
Shoenary Javanesia Inc memiliki banyak departermen dalam membantu
kelancaran proses produksi, khususnya di Area Rocky Brands seperti R&D
{Research and Development), warehmue, purchasing, okspor import, biviness
anit, internal control, PPIC (Production Planming and Inventory Conirol),

Support Production, Production { Techmcal, Cutting, Secend Process, Sewing,



(]

Assembling, Finishing, Finish Goods ), Maintenance (engineering) dan
Ouality Control ((JC). Rocky brands merupakan sepatu boof waterprool vang
dipakai untuk aktivitas outdoor khususnya untuk sepatu memancing dengan
bahan dusar rubber. Dolam  proses produksinya, sebagian besar telah
menggunakan teknologl mesin berkapasitas massal dan efisiensi tinggi. Hal
tersebut tentunya harus diiringi dengan kualitas produk yang dikasilkan oleh
PT Shoenary favanesia Inc.

Pengendalian kuoalitas menjadi poin paling penting dalam proses
produksi sepatu rubher boot ini, proses produksi yang ada di area Recky Brands
terbagi menjadi beberapa  departemen, seperti fechnical memiliki peran
memproduksi rwbber sheet  dan mencetak bottom pard fowtsele, foxing,
heelstay, toecap, backcounter), cutting memiliki peran dalam mempersiapkan
pemotongan material lining (feg lining, vamyp lining, stroble). sewing memiliki
peran dalam menyatukan komponen fining menjadi spper finfrg sebelum
masuk proses selanjuinys, assemhiimg memiliki peran dalam menyamukan
komponen spper (feg rubber, heelviay, backcounter, doe cap) dan komponen
bottom (hottom part: foxing. owutsole),

Finishimg yaitu departemen yang memproses penambahan aksesories
dan pengemasan sepatu hingga masuk ke gudang finished goeds. Semua proses
produksi pada setiap departemen harus berfandaskan kepadn standard vang
tinggi sehingga kualitas ekspor yang diinginkan oleh beer dapat terpenuhi. PT
Shoenary Javanesia Inc telah menerapkan sistem digitalisasi pada  bagian

produksi dengan mengandalkan mesin-mesin produksi yang terkoneksi dengan



komputer. Proses Assembling menjadi salah satu critical process di dalam
proses produksi sepatu boor Rocky ronds. penempelin komponen rubber
dilakukan secara Aandmade atau manual. Hal ini dilatarbelakang karena
komponen rubber yvang masih mentah atau dalam bentuk sheer sangat modah
damage (Tusak) dan piting (berlubang).

Proses assembling pada sepatu Rocky Anmkle Deck Boor yang
mendominasi difect yaitu proses penempelan Leg Rubber (Attaching Leg
Rubtber). Dalam proses penempelan Lex rubber memiliki berbagai macam
metode yang berbeda pada masing-masing smartfine sehingga belum terdapat
standar baku yang mengatur metode proses pemasangan Leg Rubber di
Asvembling. Tidak ada standardisasi secora mendetan]l terkait mefode
pemasangan leg Rubber dapat menjadi penting bagl perusahaan untuk
berbenah sehingga kualitas produk sepatu pubber oot Recky Brands menjadi
lehih baik dan dapal meminimalkan tedadinyva defecr agar mampu untuk
mencapal zero defect.

Salah satu permasalahan paling sering timbul vaitu defect bubbles pada
sepatu Rocky Ankle Deck Boot. Defect bubbles dapat menyebabkan sepatu B
grade yang mampu menurunkan horga jual sepatn sebanyak 30% dan harga
jual awal, hingga produk sepatu € grade yang harus dihancurkan {desirav).
Permasahon pada proses assembiimg seperti urnian di atas dapat menyebabkan
kerugian bagi perusahaan berupa inefisiensi waktu dan pemborosan biaya
produksi. Pengendalian kualitas dalam setiap proses pembuatan sepatu Rocky

Ankle Deck Boot dapat menekan jumlah defect yang sening terjadi di



assembling Rocky. Berdasarkan penjelasan yang sudah disampaikan, maka
penulis terarik unfuk mengambil tema mengenai permasalahan di assembling
pada proses penempelan Leg Rubber denman judul “IMPLEMENTAS! PDCA
PADA PROSES ASSEMBLING UNTUK MENGURANGI BUBBLES SEPATL
ROCKY ANKLE DECK BOOT D PT SHOENARY JAVANESI4 INC

TEMANGGUNG JAWA TENGAH"

Permasalahan

Berdasarkan hasil observasi yang telah penulis lakukan ketika magang
di produksi PT Shoenary Javanesia Inc pada bagian assembding, uniuk metode
penempelan komponen Ley Rubber pada sepatu Rocky Anble Deck Boor,
ditemukan beberapa permasalghan yaitu fubbies (pelembung udara pada
bagian dalam antar rubber dan iining), damage rubber (rubber rusak). pitting
{rubber berlubang), overcemen: lining, dan diry (kotor). Dan beberapa
permasalahan kualitas di atas, yang paling membutuhkan perbaikan di PT
Shoenary Javanesia INC khususnya pada sepatu Rocky dnkle Deck Boor adalah
bubbies bagian Leg Rubber.

Permasalahan lersebut mengakibatkan sepatu Rocky Ankle Deck Boot
ini menjadi sulit untuk diperbaiki ketika rubber sudah matang atau melalui
proses tabung (etocfove). Untuk meminimalisir terjadinya defect bubbles pada
sepatu Rocky Ankle Deck Boot sangat penting uniuk penerapan metode baru
dan membual standardisasi mendetnil pada proses assembling khususnya

pemasangan Leg Rubber vang menjadi Critical Process (proses paling penting)



agar defect bubbles tidak terus menerus berulang dan berakibat pada turnnya

kualitas sepatu yang dihasilkan di PT Shoenary Javanesia Inc.

Tujunan karya Akhir
Tujuan penyusunan karya akhir inl adalah sebagai berkut:
. Mengetahui dan memahami tahapan proses assembiling Rocky Anide Deck
Boor di PT Shoenary Javanesia Ine.
Mengidentifikasi permasalahan defect bubbles pada proses assembling

sepatu Rocky Ankle Deck Booi di PT Shoenary Javanesia Inc.

Ir-..l

3. Mengidentifikasi faktor penyebab permasalaban defect bubbles pada
proses assembfing sepatu Rocky Ankle Deck Boor di PT Shoenary
Javanesia Ine.

4. Membernkan solusi penyelesaian terhadap permasalahan defect bubbles
pada proses axsembling sepatu. Rocky Ankie Deck Boot di PT Shoenary

Javenesia Inc.

Manfant karya Akhir
Manfaust penyusunan karya akhir imi adalah sebagai berikut:
|. Bagi Penolis
& Menambah pengetahuan mengenai proses ascembling pada sepatu
rubber boor khususnyn Rocky Ankle Deck Boor,
b. Menambah wawasan don memberikon gambaran secara nyata
mengenai penerapan ilmu vang diperoleh selama di perkuliahan yang

di implementasikan di perusahaan.



2, Bag Masyarakat

i

Memberikan solusi penyelesaian defecr bubbles pads assembling
sepatu Rocky Ankle Deck Boot di PT Shoenary Javanesia Ine.

Dapat dijsdikan sebagai pertimbangan solusi pencegahan defect
bubbles yang terjadi pada sepatu Rocky Amble Deck Boor di PT

Shoenary Javanesia Inc.

3. Bag [lmu Pengetabuan

Penulisan karya akhir ini diharapkan dapat digonakan sebagai
tambahan informasi dan pengetahuan kepada mahasiswa mengenai
proses assenbling pada sepatu Rocky Ankle Deck Boot, serfa upaya
preventifl mengurangl ofcfect  bubbles  yang  terjadi, sehingpa
mahasiswa mendapatkan ilimu baru

Penulisan karya akhir ini diharopkan dapat menjadi referensi baru bagi
mahasiswa di Politeknik ATK Yogyukarta jika melakukan penelitian

lanjutan mengenai sepatu jenis Rocky Ankle Deck Bool.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

A, Sepatu

Menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI). menyatakan bahwa
sepatu adalah pembungkus kaki atau lapik yang dibuat dan kulit (karet dan
sebagainya), bagian telapak dan tumitnya tebal serta keras.

Menurut Scgachter ( 1986), menyatakan baohwa sepatu adalah penutup
luar untuk telapak kaki. kata tersebut bizsanva digunakan di negara bagian
Amerika Serikat sebagai istilah insklusif untuk jenis alas kaki polongan rendah
{low) sedangkan untuk alas kaks potongsn tinggi (Adgh) disebot dengan sepatu
boat,

Menurut Basuki (2010}, menyatakan bahwa sepatu adalah pakaian kaki
yang memmiliki fungsi sebagai pelindung kaki. sedangkan kaki adalah anggota
badan yang hidup dan bergerak, memiliki bentuk vang asimetris pada struktur
dan gemkan.

Secam garis besar, sepatu adalah penutup atau pembungkus kaki yang
memiliki fungsi utama melindungi dan menjaga bagian atas. samping kaki. dan
bagian telapak kaki. Sepatu terdiri dari bagian atas sepatu {shee upper) dan
bagian bawah sepatu (shoe boitom) vang dirakit menjadi satu bagian.di

B. Komponen Penyusun Sepatu

Menurut Basuki (2013) sepotu adalah satw unit vang terdiri dari

beberapa bagian dan komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, dengan

bentuk dan desain yang bermacam-macam. Jika dilihat dari letak dan eara



mengerjakannya, maka komponen penyusun sepatu dibagi menjadi dua bagian,
yaitu baguan stas sepatu {shoe upper) dan bagian bawah (vhoe Sotiom). Benkut
ini komponen pemyusun sepatu

|. Bagian atas sepatu { Shoe Upper)

Bapian atas sepatu adalah kompaonen sepatu yang menutupi seluruh
bagian atas kaki dan samping kaki. Pads umumnya bagan atas sepatu
terdiri dari beberapa komponen sepatu yang dirakil menjadi satu Bagian
dasar atas sepatu {shoe wpper) terdin dari :

8. Famyp

Famp adalah komponen bagian atas sepatu yang menutupi
bagian atas don bagian tengsh atas sepatu. Vomp memiliki beberapa
jenis, yaitu whele cur vemp yang terdin dari satu bagian utch vamp
tanpa potongan, swe picce wpper adalah bagian atas sepatu yvang
dipotong menjadi dua bagian yang sama, three piece apper adalah
komponen vamp yang memanjang menjadi sato bagian dengan
quarter-out dan guarter in teymsah.

b, Quarter
(uarter adalah komponen bagian atas sepatu yang terletak

pada bagian samping dalam {guarer in) dan samping luar (guarser
ot
¢. JToeCap
Toe Cap adalah komponen bagian atns sepatu vang terletak

pada ujung vampg. Bentuk toe cap bervariasi, yaitu; ioe cap bentuk



lurus (straight cap), toe cap bentuk sayap (wing cap). tee cap bentuk
permata (diamond cap). toe cap bentuk perisai {vhield tip).
Back Counter

Back eounter odalah komponen bagian atas sepatu yang
dipasang pada bagian pinggang guarter , di bagian belakang vermyr,
Baeck counter juga dapat dikombinasikan dengan inserson.

Top Lime

Top line adalah garis batas yang mengelilingi pinggiran atau
tepi sepatu bagion atas, berbatasan langsung dengan kaki. Pada bagian
top fime ini umumnya mendapatkan perlakuan khusus untuk kekuatan
dan memperindah tampilan sepatu. antara lain: dilipat {ffding ). dicat,
bonding, dijahit wibbing, dan lain-lain,

Lasting Allowances

Lasting allowances adalsh komponen tambahan pada feather
edge untuk mempermudah proses fasting, pada bagian feather edie
umumnya dibert tambahan [5-18 mm
Lining (Pelapis)

Linimg (Pelapis) adalah komponen yong dipasang pada bagian
dalam sepatu yang memiliki fungsi untuk melapisi pada bagian
guarter dan pada bagian vamp. Bahan lining (pelapis) ini umumnya
menggunakan bahan kain {fabric ) dan canvas yang dikombinasikan

dengan bahan karet vang tipis di bagian luarnya.



2. Bagian bawah sepatu {Shoc Bottam)

Bagian bawah sepatu adalah komponen yang menunjukkan
keseluruhan yang menjadi penyusun bagian bawah sepatu (shee bottom),
Bagian bawah sepatu memiliki fungsi untuk melindengi telapak kaki,
sehingga baman ini menjadi bagian yang berhubungan langsung dengan
bidang vang menjadi pijakan kaki. Bagian bawah sepatu adaloh bagian
paling hanyak mendapatkan tekanan oleh berat tubuh, sehingga bagian
bawah haris menggunakan material yang memiliki spesifikasi tebal dan
kuat. Bagian bawah sepatu (shee bottam) terdiri dari: sol dalam (insole),
pengisi (bettam filling), sol tengah (middie safe), sol luar fouisale), filler,

Sfoxing.

C. Fungsl Sepatu
Menurut Basuki (2013), pada swalnya sepatu memiliki fungsi sebagai

pelindung kak: dari segala macam gangouan iklim sepert: panas, dingin, hojan,
ataupun benda-benda tajam yang dapat melukai kaki. Nilai fungsi dari sepatu
dipengaruhi oleh faktor-faktor yang sangat kompleks tergantung pada jenis
sepatu dan konstruksi sepatu. Secara garis besar, fungsi sepatu terbagi menjadi
dua bagian yaitu: fingsi utama sepatu dan fungsi lanjutan sepatu,
. Fungsi utama sepatu atau alas kaki, yaitu:

4.  Menjaga dan melindungi bagian atas kaki

b. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki
2. Fungsi selanjutnya dari sepate atau alas kaki, yaito:

a  Untuk mengatasi bentuk kaki yang ahnormal.



b. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melakukan pekerjaan.
¢. Sebagai salah satu pelengksp berpakaian atau fashion.
d. Untuk menunjukkan tingkatan atau derajat sosial dalam kehidupan di
masyarakat berdasarkon jenis sepatu yang digunakan.
. Jenls Sepatu
Menurut Basuki (2013), pada sejarah perkembangan alas kaki atau
sepatu berdasarkan bentuk dusar (hasic rope) dani sepatu adalah sandal dan
moccassin, Adanya pemikiran dan inovasi bare dan para desainer menciptakan
jenis dan bentuk sepatu dari yang awalnya hanva basic fupe berupa sandal dan
moccasin, berkembang menjadi 14 jenis, di antaramys yait: Bal moral,
Biucher, Boot, Brogue, D orsay Pump, Ghillic Shoe, Gore Shoe. Jodhpur Shoe.,
Monk Shoe, Mule, Ovford Shoe, Pump, Shaw! Tongue, Strap Shoe.
Menurut Basuki (2003), macam-macam jenis sepatu berdasarkan
fungsinya terbagi menjadi :
l. Sepatu olahraps
Sepatu oluhraga berfungsi untuk meningkatkan kinerja saat
melakukan kegiatan olshraga dan menghindan terjadinya cedera. Sepatu
olahraga adalah sepatu yang didesain secara khusos untuk digunakan szat
melakukan aktivitas olahraga tertentu, contohnya yaitu: sepatu lar, sepatu
sepak bola, sepatu hiking, sepatu basket. dan sebagamya.
2. Sepatu formal
Sepatu formal berfungsi untuk mepunjang penampilan pada saat

menghadiri acars resmi. Sepatu formal adalah sepatu yvang umumnya



terbuat dari bahan kulit (feather) sehingga menimbulkan kesan mewah dan
mahal, contohnya yaitu: sepatu exford, sepatu meomk strap, sepatu foafer
sepatu derby:
3. Sepatu kerja
Sepatu kerja berfungsi untuk menghindar terjadinya cedera dan
paparan akibat aktivitas kerja yvang dilakukan. Sepatu kerja (safeo shoes)
digunakan sebagai salah satu alat pelindung diri yang dapat mengurangi
angka kecelakaan akibat kerja. Sepatu kerja (safety shoes) umumnya
didesain dengan bentuk sepatu feos vang terbuat denpon moteral kulit
{leather) dan-dilapisi dengan sieef foe pada bagian ujung depannya,
Contohnya yoitu: safen- boat.
4. Sepatu sants
Sepatu santal (coswal shoes) berfungsi untuk  menunjang
penampilan agar dapat tampil fieshiomehle. Secara umum, sepatu santai
{cosual) didessin dengan bahan yang nyaman untuk digunokan
beraktivitas sehori-hari seperti hahan canvay, fabrie, kulit, dan material
sintesis.
E. Sepatu Boor
Menurut Basuki (2013), Sepatu Boor awalnya ditemuokan di Thebes,
kira-kira 4500 tahun yang lalu, Sepatu Boor ditemukan pada gambar-gambar
kuno dan kehidupan bangsa Etruscan pada abad 16 SM. Sepatu Becr adalah
sepatu dengon potongan high fop shoe guarter, polongan guarter jems tinggl

i wmumnya dipotong di atas tulang mata kaki.



Sepatu hoot adalah sepatu dengan desain yang memiliki potongan yvang
tingg di atas matz kaki. Pads umumnpyn Sepatu boor dibuat dengan
menggunakan bahan dan kulit hewan (feweher), bahan campuran plastik, dan
bahan karet (rubber). Sepatu foor memiliki beberapa jenis model / desain di
antaranya, yartu: sepatu ankle hoor dan sepatu high boor.

. Sepatu dmkle Boor
Sepatu ankie boor adalah model sepatu beod dengan potongan o
line tepat di atas mata kaki.
2. Sepatu High Boot
Sepatu kigh hoot adalah model sepatu boot dengan topline berada
dii sekitar betis, umumnyn sepatu dengan model high bood ini digunakan

untuk kegiatan cutdoor,

. Rubber

Menurut Wirvedinigrat {2008). fefex ataw getah pohon karet pertama
kali dikenal pertama kali dikenal di suku Indian di pedalaman Amerika. Getah
latex (koret) digunakan untuk membuat barang-barang, seperti: alas kaki atau
sepatu, pakaian tahan air, bola, dan sebagainya. Karet alam terbagi menjadi
beberapa jenis, yaitu: Latex, Chrepe Rubber. Smoke Rubber.

l. Latex
Latex adalah petah yang berasal dan pohon karet dengan komposist
lertentu, bentuknya seperti susu. Lafev merupakan laruton koloid,

campuran antara air dengan karet.



. Smoke Sheet
Smoke Sheer adalsh larer yang telah mengalami koagulasi,
kemudian diproses digiling menggunakan alat rolf dan berbentuk menjadi
sheet atau lembaran-lembaran (seperti crepe rubber) dan dikeringkan
dengan metode asap,
3 Crepe Rubber
Crepe Rubber adalah fatex yang membeku akibat proses koagulasi,
dipotong dalam bentuk kecil-kecil, Potongan fafex tersebut kemvudian
digiling dengan mesin penggiling melalui alst roll. Crepe Rubber vang
sudah digiling membentuk lembaran-lembaran kemudian di masekkan ke
dalam proses pengeningan. Pada pembuatan sepatu Rubber Boot, rbber
vang digunakan adalah jenis crepe rubber dan dibuat dengan beberapa
tahapan proses:

i Weighing adalah proses penimbangan bahan subber dan bahan
chemical vang kemudian bahan tersebut dicampur menjadi komponen
Bahan yang hares melewati proses weighing adalah sofid material,
powder material, dan pevwamna (color). Rubber vang digunakan terdin
dari beberapa jenis, di antamnya ynitu: KRR, SBR. SIR, TUFDENE,
MEBR, H5R.

b. Rofling adalah proses penggilingan rufder dan bahan chemical vang
telah dicampur kemudian ditambalkan sudfur.

€. Press adalah proses pemanasan dan pencetakan bahan rebber vang

telah melewati proses rolfing dan menjadi komponen matang.



G. Assembling

Menurut Basuki (2013). Assembling adalah proses perakitan antara
bapgian atas sepatu (shoe upper) dan bagian bawah sepatu {shoe bottom). Proses
assembling adalah proses menyatukan wpper dengan komponen baettem
schingga menjadi sepatu yang utuh.

Secara umum, dalam proses assembling melalui proses vang dikerjakan:
|. Proses Persiapan

Pada proses persiapan. mempersiapkan proses yang mendukung
pelaksanaan pengopenan (fasting). Adopun urutan proses persiapan adalah
sebapai berikut: membersihkan, mehemkan scuan dam pemasangnn sol
dalam pada telapak acuain.

2. Proses Pengopenan {Lastimg)

Proses pengopenan (lasting), proses pemasangan bagian atas
sepatul (xhoe wpper) di atas acuan. kemudion menarik sampai ke bawah
lasting allowarnces darl shoe upper, sehingga shoe upper akan melekat
pada acuan (tight o woed). Proses pengopenan dapat dilakukan dengan
dua metode menggunakan angan (band festing) dan menggunakan mesin
(fasting machine),

3. Proses Pemasangan utsole

Proses pemasangan ewisele tergantung dengan jemis konstruksi
sepatu. Hal yang perlu diperhatikan dalam pemasangan sol adalah sebelum
ouiszole atat sol Karet dipasang harus melalui proses pengkasaran

permukaan bagian dalamnya, sehinpga owisole menjadi lebih kuat.



Proses Pengepresan ( Pressing)

Proses pengepresan (pressimg) inil bertujuan untuk menambah
kerekatan pada komponen upper dan komponen bottom (owesole, foving).
Menurut Joyta (2018), mesin press terbagi menjadi beberapa macam, yaitu
sebagai berikut |
& Pad Press, mesin press ini digunakan untuk pressing pada bagian

ouizele depan belaknng dan logo belakang.

Gambar | . Mesin Pad Press
Sumber : Shoeshoak. 2018

b, Lip Dovwn Press, mesin up down press digunaknn untuk presving pada

bagian lekukan pada sepatu, seperti bagian guarter in, guarter oul,

Gambar 2. Mesin Up Down Press
Sumber : Shoeshook. 2018

€. Toovamp press, mesin il digunakan untuk pressimg pada bagian soe

cap dan bagian cursele.



Gambar 3. MT Vamp Press
Sumber : Shoeshook. 2018

H. Konstruksi Cemenfed

Menurut  Basuk:  (2013), konsiruksi  cemented  adalah  metode
menempelkan sol karet (oursole) vang paling umum difakukan karena waktu
produksi vang cepal don konstruksi cemenred memberikan hasil yang lebih
ringan pada sepatu. Proses konstruksi cemenied dimulal setelah proses lasiing
upper, 50l Karet (owtvele) ditempelkan denpan proses cementing menggunakan
lem dan press dengan mesin bertekanan tinggi. Kontruksi cemenied pada
umumnya diaplikasikan untuk sepatu dengan material sol karet. TPR, EVA.
Pilrvlan. Dalam perkembangannya konstruksi cemenred shocs, terbagi menjadi
dua metode:

. Metode Konstruksi DVP (Direct Vifkanized Process)

Metode konstruksi DVP memiliki karakteristik khusus vaitu
menggunakan sejemis perekat vang dopal bereaksi dengan sol kompon
karet atau komponen dari bahan karet lainnya vaitu dengan cam
vulkanisasi setelah selesai proses lusting, shoe wpper (bersama denpan

acuan) dipasang pada mesin cetak vulkanisasi yang sudah ada karet



komponnya. kemodian proses tekanan suhu dalam waktu tertentu,

sehingga kompon akan matang.

|-

Metode Konstruksi DIP { Direct Infection Process)
Metode konstruksi memiliki karakteristik khusus yaitu bahan
outsofe menggunakan butir-butir PU (Poly Urethane) yang disuntikkan

kedalam cetakan outvale.

Crambar 4. Kontriksi Cemented
Sumber ; Basuki. 2013

I. Bahan Perekat (Adhesive)

Menurut Wirvodinigrat (2008}, perekat (adhesive) adalah substansi
yung mampu menyafukan ‘bhahon-bahan secara  bersama-sama:  Perekat
memiliki substansi dasar dari bahan kimia yang fungsional, seperti yang
terdapat dalam polimerik pemukaan kimia dan dapat digolongkan sebagai
perekat, gaya kerekatan , dun penutup dari bahan-bahan. Perekatan dalam
proses pembuatan sepatu adalah proses menggabunghkan dua bahan dengan
daya tank antarmuka dengan bahan yang sama atau berbeda untuk bergabung
menjadi satu dengan mengpunakan bahan perekat.

Proses perekatan sepatu menjadi proses paling eritice! karena proses

perekatan pada sepatu menentukan ketahanan sepatu terhadap segala



kemungkinkan perubahan cuaca, ekstensi, kompresi. tekukan-tekukan saat
digunakan oleh pemakai. Sepatu dibuat dengan bahan yang bermacam-macam.
Bahan alas kaki (sefe) memiliki masalah struktur bahan yang harus melekat di
sckeliling bahan bagian shoe upper. Bagian yang terikat harus memiliki gaya
rekt yang kuat. Sehingga, bahan perekat (adhesive) pada sepatu atao alas kaki
harus dapeat memenuhi persyaratan produksi.

Macam-Macam Bahan Perekat Sepatu (Adiesive)

Menurut Wiryodinigrat (2008), bahan perekat sepatu terdin dari
berbagal macam jenis yang dibedakan berdasarkan pembustannya. Berikut ini
adalah macam-macam jenis bahan perekat {adhesive) yang digunakan dalam
proses pembuntan sepatu:

. Perekat CR (Chforopene Rubber)

Perekat CR (Chloropenc Rubber) merupokan perekat vang
memibki siful anti ozon, onti motahari, anti ok=idasi. Secarn umum,
Perekat jenis i dimanfaatkan sebagal elusiomer dam diaplikasikan
multifungsi (digunakan untok segala tujuan). Perekat CR (Chlaropene
Rubber) dapat digolongkan menjadi dua jenis, yaitu:

a.  Perekatl yang larut dolom solvent

b. Perekat CR ( Chieropene Rubber) Latex

]

Perekat PU ( Poly Urethane)
Perekal PU {Palyv Urethane) digunakan pada proses persiapan
(stock fitting) dan pemasangan (assemfling). Sifat-sifat fisik perekat PLI

{Poly Urethone) 1m adalah memaliki warna stabil, kuat rekat awal, tahan



punas awal. Perekat PU (Pady Urethane) dapat digolongkan menjadi dua
jenis, yaitu:
o Perekat yang larut dalam solvent
b, Perekat PU (Poly Urethane)
3. Perekat NR [ Nitro Rubber)

Perekat NR (Nitro Rubber) adalah perekat vang terbuat dan
campuran karet alam dan fotex vang dikelompokkan kedalam pelarut air
dan minyak. Perekat dengan jenis NR (Nitre Rubber) ini digunakan untuk
pembuatan sepatu dengan proses vulkanisasi. Perekat NR (Mitro Rubber)
dapat digolongkan menjadi dua jenis; yaitu:

a.  Perckat yang larut dalam solvemt

b, Perekat NR ( Nitro Rubber) latex

K. Petunjuk Proses Perekatan Sepatu

Menurut Basuki (2013), pada proses perckatan sepahu, terdapat
beberapa hal yang harus diperhatikan agar proses perekatan dapat mencapai
hasil yang maksimal, yuitu sebagai berikut:

. Pemilthan primer dan perekat lem. untuk menghindar kegagalan
perekatan, pemilihan primer dan perekat lem yang akan digunakan sangat
penting dengan memperhatikan beberapa aspek di bawah in, yaitu:

a.  Menganalisa jenis bahan perchat
Pilih jenis bahan perekat yang sesuai dengan material sepatu, periksa
komposisi bahan perekat.

b, Tetapkan sifat perekat apa yang diperiukan
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Perekat yang dipilih menyesuaikan dengan kondisi yung ada, seperti
cuacy, minyak dan bahan kimia lainnya.

Pemakaian primer dan perekat

Pemakaian primer dan perekat harus menggunakon metode yang
sesuai, sepertl: pengulasan dengan kuas, disikat atzu dengan kaim.
Pengenngan dengan alat don pengaturan pengeringan suhu yang

SESUAL

Perlakuan terhadap permukaan bahan yang akan direkathkan

Perfakuan permukaan bahan dibagi menjadi beberapa proses, yaitu:

.

Perfakuan secara mekanis

Perlakuan secara mekanis adalah proses penpkasaran { buffing) yang
memiliki tujuan yaitu untuk memperluas permukaan bonding serta
membersihkan permukasn dan kotoran , bahan kimia, plasiicizer.
Pelarut sebagai pembersih

Pelarut sebagni pembersih memiliki tujuan yaitu untuk membersihkan
permukaan bending yang disebabkan karena kotoran, bahan kimia dan
plusticizer. Contoh pelarut untuk pembersih yaitn PU Sole, MEK

{Methv! Erhwl Keton), Toulene, TCE.

Pemakaian perekat

Pada proses pemakaian perekal harus diulaskan secara merata pada

seluruh permukaan uniuk memperoleh tingkat penyerapan yang baik.

Secara teoritis, kelebihan penggunaan perekat akan menjadikan kekuatan

perekat menjadi berkualitas tinggi. Tetapi dengan kelebihan coating dapat



menimbulkan permasalahan, seperti pengeringan pada bahan perekat
kurang sempurna.
4. Pengeningan
Proses pengeringan perekotan memiliki tujuan untuk menghindari
kondensasi embun, menghambat pengarubh lingkungan yang kurang
menguntungkan, mempercepat waktu curing baohan kimia, membantu
penverapan  perekat pada  permukaan  bahon, dan  mempercepat
pembentukan molekul perekat.
5. Pepepressan
Proses pengepressan memiliki fujuan untuk membenkan bentuk
pada bagian sepatu, karena proses perekatan akan menyebabkan molekul-
molekulnya saling berdekatan (perubahan bentuk plastis dan elastis).
Pemeriksaan yang perlu dilakukan pada proses pengepressan ini yaitu
memberikan tekinan press secarn teratur, mengatur tekanon pada press
plate, mengatur waktu dan tekanan dengan cukup.
L. Pengertlan Kuallias
Kualitas adalah sifat produk yang menyanghkut pada beberapa
karakteristik tertentu atau days guna (performa produk), kualitas dapat diukor
untuk menilai produk dapat memenuhi persyaratan atau spesifikasi yang telah
ditetaphkan. Menurut Goetsch dan Davis { 1994 ) mendefinisikan bahwa kualitas
adalah suatu kondis: dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia,
proses dan lingkungan yang mampu sekedar memenuhi atau bahkan melebihi

harapan dari penggunanya.



Menurut David Garvin (1995), terdapat beberapa definisi perspektif

kualitas i antaranya: Product Based Approoch adalah karskteristik kualitas

suatu produk yang dapat dikuantifikasikan dan dapat dinkor. Selain ito kualitas

juga dopat disebut sebagai Menwfaciuring Baxed Approach adalah kualitas

dengan perspektif bersifal suppfi-based yong memperhatikan persvaratan

standar dari manufaktur, serta mendefinisikan kualitas harus sama dengan

persvaratan yang diterapkan (cenfirmance of requirements), pendekatan

kualitas ini memikiki tujuan untuk meningkatkan produktivitas dan kualitas

produk secara berkesinambungan. Menurut Prawirosentono (2002) kunalitas

produk dipengaruhi oleh beberapa faktor di antaranya adalah sebagai berikut:

Manusia

Sumber daya manusia adalah salah satu faktor utama yang memuongkinkan
terjodinyn  penambahan milai hingga kualitns produk  selama masa
produksi.

Metode

Metode meliputi prosedur kerja yang dibebanknn kepada masing-masing
individu untuk melakukan pekerjaannya sesusmi dengan Sramdord
Operating Procedure (SOP).

Mesin

Mesin adolsh peralatan yang dipunakan dalam proses penambahan nilai
menjadi output produksi, dengan menggunakan mesin sebagai sarana vang

menunjang pembuatan suatu produk memungkinkan adanya vanasi.



4. Bahan
Bahan baku atau material dalam proses produksi dapat menghasilkan nilai
tambah menjadi owiper. Keragaman jenis bahan baku yang digunakan
dupat berpengaruh padn kualitas maupin nilal cwtped.

5. Ukuran
Dalam setiap tahapan proses produksi, ukuran adalah standar penilaian
agar setiap tnhop produksi dapat menghasilkan kualitas produk dan kinerja
maksimal, kemampuan dari standar ukuran tersebut menjadi faktor penting
untuk mengukur kinerja setiap tshapan proses yang bertujuan untuk
memperoleh hasil produk berkualitas

6. Lingkungan
Lingkungan pada proses produksi mampu mempengaruhi kinerja dan
kualitas produk. Lingkungan kerja yang kurang baik dapat mengakibatkan
SDM menjodi korang optimal dalam  melaksanakan fugas  dan
tanggungjawabnya.

M. Pengendallan Kualitas dan Alat Fengendallan Kualitas

Menurut Kusnadi {2021}, pengendalian kvalitas adalah aktivitas yang
dilakukan untuk mengukur karakteristik produk. membandingkan dengan
spesifikasi yang ditentukan dan mengambil tindakan perbaikan jika menemui
perbedaan antara standar vang ditentukan dengan kondisi sctual produk. Dalam
pelaksanazn pengendalian kualitas produk, pengertian pengendalian kualitas

secara khusus adalah kualitas produk berupa barang atau jass yvang dihesilkan



oleh produsen dan dipakai oleh konsumen. Berdasarkan pengertian di atas

maka pengendalian kualitas produlk terdii atas:

I. Pengendalian kualitas terhadap bahan-bahan baku dan bahan tambahan,

2. Pengendalisn proses produksi. yang diloksanakan melalul pengawasan
secara  terafur  dan  tindakon-tindakan  korektif apabila  ledapat
penyimpangan proses produksi.

Pada proses pembuatan sepatu, tahapan proses produksi cukup panjang
dengan menggunakan beragam bahan baku dan metode yang berbeda-beda.
Setiap proses pada pembuatan sepatu dapat berpengaruh pada kualitas produk
akhir sepatu. Dengan adanyn proses pengendalian kualitas {guality control)
akan membenkan kualitas tinggi pada sepatu yang dihasilksn. Adapun
pengendalian kualitas stau kualitss memiliki manfaat adalah sebagai berikut:
. Meningkotkan kualitas produk
2. Mengurangi jumish dan jenis produk cacal (defecr)

3. Meningkatkan produktivitas
4, Meningkatkan efisiensi dan efektivitns kerja

Pads proses pengendalian kualitas alau kualitas di produksi, terdapat
tujub afat dasar yang digunskan untuk memecahkan permasalahan produksi,
terutama padas permasalahan  kvalitas atau  koalitas. Tujubh dasar alat
pengendalian kualitas diperkenalkan oleh Kaoru Ishkawa pada tahun 1968, di
antara tujubi alst pengendalian kualitas tersebut. terdapat beberapa alat
pengendalian kualitas pada sepatu.alat pengendalian kualitas yvang digenakan

sebagai media penyelesaian karya akhir ini, di antaranya adalah:



Check Sheer {Lembar Pertksa)

Menurut Kusnadi (2021). Check sheer adalah lembar data
pemeriksaan atau checklise dapat berguna untuk proses penmumpulan data
vang mempermudah pengumpulan data kecacatan produk (defect) serta
mempermudah proses perhitungan data vang telah dikumpulkan. Tools
check sheer ini sering digunakan dalam industri mavfaciring sepatu
untuk pengambilon datn pada annlisis proses produksi yang berman faat
dalam pengambilan keputusan.

Line Hourly Rejection

Reject om  |07.00= 08.00]08.00 06,00 09,08 = 10.000
Mty 1] [ E
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Crack | | |
Solder Shovt Il
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Gambar 5. Check Sheet (Lembar Periksa)
Sumber : ipgi.org. 2016

Diagram Pareto ( Pareto Chart)

Menuret Kosnadi (2021), Diagram Pareto adalah pgrafik batang
vang menunjukkan permasalahan  berdasarkan umtan jumlsh dan
presentase tingkat kecocatan atau kerusskan. Diagram Pareto memiliki
fungsi untuk membuat peringkal masalah-masalah potensial untuk
diselesaikan. Urutan pada diagram  pareto dimulsi dan  jumlah
permasalizhan vang paling banyak terjadi hingga pada permasalahan yang

frekuensi terjodinya paling sedikit.



Pareta Chart
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Gambar 6. Diagram Pareto [ Pareto Chart)
Sumber ; ipgi.org. 2016

Cause and Effect Diagram (Fishbone Diagram)

Menurut Kusnadi (2021}, Canse and Effect Diagram adalah salah

satu alat pengendalian kualitas yvang dipergunakoan untuk mengidentifikasi

dan memmjukkan hubungan antam sebab dan akibat agar dapat

menemukan penvebab dan permasalahan yang terjadl. Cause and Effict

Diggram dapat mempermudah uniuk menganalisis faktor-fakior yang

menyebabkan kerusakan produk seperti faktor manusia, mesin, metode

kerja, material dan lingkungan kerja.
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Gambar 7.Couse amd Effect Diagram | Fishbone Diagram )

Sumber : ipgi.org. 2016

Peta Kendali (Comtrad Charr)

Menurut Kuesnodi (2021), Peta kendali (Control Chart) adalah

grafik yang digunakan untuk mengolah dan menginterpretasikan data pada



N.

suatu proses produksi dengan cara membuat batasan-batasan variasi vang
diperbolehkan (masih dalam batas kendali) atau diperlukan perbaikan
kualitas jika (di luar batas kendali). Peta kendali jugs dipermumakan untuk

memonitor stabilitas kualitas pada proses produksi.

o Pt
e by e

FfLAR AN AN
T s e

Gambar 8. Peta Kendali { Comtral Chart)
Sumber ; ipgi.org. 2016

Siklos PDCA

Menurut Deming  (1993), Siklus PDCA memiliki tujuan untuk
meningkatkan produktivitas, mengurangi beban kera secara berlebthan dan
mengajarkan SDM {sumber daya manusia) untuk melakukan percobaan dalam
pekerjasnnya dengan mengimplementastkan metode ilmiah dan mengurang
pemborosan dalam proses kerja. Siklus PDCA (plaw-do-check-action) yang
ditemukan oleh Edward Deming agor terjamin terlaksananva perbaikan
berkesinambungan dari vang berpuna memperbaiki dan meningkatkan standar
kualitas produk. Siklus PDCA dapat dikategorikan menjadi berikut ini:

I. Plan (Rencana)
Menurut Deming ( 1993 ), rencana berkaitan denpgan penetapan farget
perbaikan secara terus menerus, maks perumusan rencana perbaikan

kualitas harus secara komprehensif



Do (Melakukan Perubahan)

Menurst Deming (1993), Perubshan dilakukan ketika rencana
perbaikan kualitas sudoh ditetapkan, implementasi rencana perbaikan
merupakan salah satu faktor penting untuk memperbaiki kualitas.

Check (Periksa)

Menurut Deming { 1992)  Tahap check yaitu memantau berjalannya
perbaikan kualitas vang sudah di implementasikan pada tahap Do, hasil
perbaikan kemudian dievalussi menggunakan teols statistik yang mampu
menunjukkan presentase keberhasilan perbaikan.

Action { Tindakan)

Menmurut Deming (1993), Setelah proses checking sudah terlewat
dan mendopatkon hasil di ates standar kualitas. maka tahap acrion
berkmitan dengan standardisasi prosedur baru atou metode baru yang
berguna untuk menghindan terjadinya defeer dan menetapkan standor baru

untuk menekan ongka cacat produk { defecr)

= Analisis kondisi o Impl tmsikan
terkini rencana perbaikan
nMcn:nr:nnnimn solusi 8 « Amati hasil

e

s Mt /' «Mengevaluasi hasil

standardisasi implementasi
solusi yang telah solusi perbaikan

diimplementasikan )

Gambar 9. Sikius PDCA
Sumber: Deming. 1993
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0. Klasifikasl Produk Cacat (Defect)

Menurut Basuki DA (2010}, Produk cacat adalah produk yang telah
dihasilkan tidak sesiai dengan standar kualitas yvang ada di perusahaan. Cacat
produk (defeer) dapat diklasifikasikan dengan membuat daftar cacat yang ada
dalam sato unit kerja di setiap proses produksi. Cacat atau defeer dibag
menjadi tiga macam, di antaranya vaitu:

. Zero Defict (tidok cacat)

Zeva defect adalah produk yang sudah sesuar dengan standar atau
sama dengan sample don minimal ada cacat namun tdak mempengarh;
harga jual.

2.  Miner Defeci (cocat ningan)
Minor defect adalah cacat yang terdapat sedikit kesalahan produksi,
masih dapat digunakan tetapi dapat menurunkan harga jual.
3. Major Defect (cacat berat)
Mafor defect adalah cacat yang disebabkan kesalahan proses
pembuatan, hal i terjadi korena ketidaksesoaian material dun kurang
tepat metode kerja yang diterapkan, sehingga ditolak pada sast proses

guality control ingpection sehingga sepatu tidak memiliki nilai jual.

P. Defect Bubbfes

Menurut Brammer (2018), Defecr bubblfes adalah cacat gelembung,
kadang-kadang dikenal sebagai jebakan gas, yang merupakan cacat visual

mengurangi tampilan bagian pada sepatu. Ketika gas terbentuk dalam sepatu
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akan berakhir dengan gelembung. Penyebab teqadinya defect bubbies pada
produk yaitu:
1. Udara yang terjebak
Jika sejumlah besar udara terlibat dalam proses perakitan, mudah
untuk menghasilkan gelembung. Secam  khusus, mudah  untuk
menyebabkan gelembung pada sepatu.
2. Sejumlah besar gas dihasilkan dalam lem
Gelembung juga mudah disebabkan oleh sejumlah besar gas yang
dihasilkan datam lem. Ketika subu mesin terlalu tinggi dan wakto tinggal
terlalu lama, gas vang dihasilkan akan meningkat, dan gelembung dengan
mudah dihasilkan. Selain itu, kettka pengeringan tidak mencukupi dan
terlalu banyak vap air vang terkandung dalam bahan, gelembung juga
dihasilkan.

(). Standard Operating Procedure (SOP)

Menunut Budiharjo (2004). Standierd Operating Procedure (S0F)
adalah sebuah atmuran dalom perusshann yvang bersifat formal. Stondar
Operational Prosedur (SOP) adalah suatu perangkat lunok yang mengatur
tahapan proses kerja maupun prosedur kera, SOP juga merupakan tata scara
atau tahapan yang telah distandardisasi don harus dilalui untuk menyelesaikan
suatu proses kerja. Menurut Walz (2016) di dalam bukunys yang berjudul
“Rodent Models of Stroke™ menyatakan bahwa setiap sistem pengendalian
kualitas yang bagus adalah dengan SOP yang diterapkan. Manfaat adanya SOP

(Standard Operating Procedure) di antaranya adalah:



Kejelasan Prosedur Kerja

Menurat Budiharo (2014), Manfaat SOP berupa kejelasan
prosedur kerja ini dapat mempermudah karyawan untuk mengetahn detal
prosedur kerja yang harus dilaksanakon dan menjadi tanggung jewabnya
untuk menyelesatkan pekerjaan berdasarkan SOP.
Standardisasi Kerja

Menurut Budibarjo (2014}, SOP dapat bermanfaat bagi peresshaan
untuk menyamakan metode kKerja atau cara kerja yang dilakukan semua
karyawan sehinppa hasil kerja yang diselesaikan oleh satu karvawan akan
mempunyai standar yang sama dengan karyawan lain.
Mempertahankan Kualitas

Memurut Budiharjo (2014), SOP dapat membantu perusahaan
untuk melakukan control agar kualitas perusahaan dapat dipertahankan.
Melalui adanya SOP makn konsistensi dalom bekerja akan semakin
terjaga, sehingga perusahasn memiliki sistem kera yang terstruktur secara
sistematis. Hal ini berdnmpak pada produktivitas yang meningkat dari segi

kuantitas maupun kualitas,



BABIN
METODE KARYA AKHIR

A, Materi Yang DManmati

Materi yang diambil dalam penyelesaian karva akhir ini adalah
permasaluhan proses assembling berupa defect bubbles pada bagian feg rubber
vang menjadi defect major (cacat berat) pada sepatu Rocky Ankle Deck Boot,
menganalisis penyebab permasalshan adanya defece bubbles pada sepatu Rocky
Ankfe Deck Boo: dan memberikan solusi pada permasalahan kualitas produksi
sepatu khususnya bagian Assembling Rocky di PT Shoenary Javanesia Inc.
Proses pengamatan dilakukan dalam jangka waktu pada bulan Februan 2022-
April 2022 yaitu sebelum diterapkan perbaikan kualitas dan sesudah diterapkan

usulan perbaikan kualitas pada proses penempelan leg rubber,

B. Waktu dan Tempat Pengambilan Data
Waktu pelaksanaan magang industri, pengambilin data (observasi)
dilaksanakan sesual dengan jndwal magang industn program studi Teknologi

Pengolahan Produk Kulit Politeknik ATK Yogyakartn, yaitu dilaksanakan

pada:

. Waktu : § Februari 2022 - 8 April 2022,

2. Tempat : PT Shoenary Javanesia Inc
JI. Royn Temanpggung-Secang KM &, RT 002/ RW 006
Badran, Kranggan, Temanggung, Jawa Tengah.

3. Bagian : Produksi Racky

33
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C. Metode Penyvelesalan karva Akhir
Karyva akhir ini disusun sebagal penyelesasian masalah {improvement)
dengan pokok permasalahan yaitu proses pemasangan Loz Rubber pada sepatu
Rocky Ankle Deck Boot. Metode yang digunskan dolam penyelesaian karya
akchir ini adalah siklus PDCA (plan-do-check-action)
Dalam penyusunan karys akhir ini penulis menggunakan beberapa
prases penyelesaian yaitu sebagai berkut:
. Observasi
Observasi dilaksanakan pada proses assembifng smartline 4 di
Rocky Brands yaitu pada sovfe sepatu dmile Deck Boot, observasi atan studi
lapangan im bermanfast agar penulis mampu menentukan permasalahan
potensial vang terjadi di assembfing smartline 4 terutama untuk masalah
kualitas sepatu Ankle Deck Booi.
2. Identifikasi Masalah
Mengidentifikasi permosalahan dit PT Shoenary Javanesia Inc
didasarkan atas kondisi cacat potensial atau major defect vang ditemukan
di axsembling smariline 4 pada sepatu Rocky dnkle Deck Boor. Semakin
banyaknyn produk cacat {dlefecr) yang dihasilkan maka akan menimbulkan
menumunnya kualitas sepatu dan kerugian bagi perusahaan. Dengan data
produksi selama 2 bulan, ditemukan terdapal banyak major defect pada
sepatu Rocky Ankle Deck Boot yaitu evecement lining, dirty, logo fssue,

bubble leg rubber dan Kokspur bonding.
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1. Pengumpulan Data
Pengumpulam data ini berupa permasalahan telah diindentifikas:
dan observasi selama magang mdusiri di PT Shoenary Javanesia Ine.
Adapun metode pengumpulan dsta wvang digunakan adalah sebagai
berkut:
& Metode Pengumpulan Daty Primer
Metode pengumpulnn data primer adalah data yang didapatkan
dan dikumpulkan langsung dari objek yang diteliti oleh orang ataupun
organisasi yang melakukan pengamatan. Data primer diperoleh secara
langsung dari berbagai pihak yang berkaitan dengan perusahaan yang
menjadi objek penelitian. Cotoh data primer yaitu data hasil kuisioner,
data hasil wawancara, data hasil surver.
1) Metode Pengamatan (Observasi)
Pengamatan (Observasi) adalsh metode pengumpulan
dota dengan melakukan kegistan pengamatan secara langsung di
lapangan pada objek vang akan diamati sehingga memperoleh
data dan informasi yang diperlukan. Pengamatan dan
pengumpulan data dalam karya akhir ini yang dilakukan adalah
pada proses pemasangan Leg Rubber di dssembling Rocky
Smartline 4 di PT Shoenary Javanesia Ine.
2} Metode Wawancara { fnserview)
Metode wawaoncara  (fmterview) adalzsh  mefode

pengumpulan data dengan cara Tanya jawab antara peneliti
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dengan narasumber untuk mendatkan informasi terkait dengan
objek yang diteliti. Wawancara (feterview) dalam karya akhir ini
dilaksanakan dengan melakukan tanys jawab atay wawancara
secara langsung dengan operator assembling. chief assembling,
section head assembling, stafl guality conmrol, chiel guality
conirol. Wawancara atau imferview mengenal defecs bubbles pada
sepat Rocky Anklfe Deck Boot yong terjadi di PT Shoenary
Javanesia Inc.
3} Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi adalah metode pengumpulan data
vang diperoleh dengan carn mengumpulkan dan menganalisis
dokumen yang telah ada. Dokumen dapat berupa arsip, foto,
Jurmal, gambar maupun bagan yang berkaitan dengan tijauan
perusghaan. Metode dokumentasi dilakukan pada  proses
agxsembling Rocky Smurtline 4 khususnya pada pembutan sepatu
Rocky Ankle Deck Boot.
b.  Metode Pengumpulan Data Sekunder
Data sekunder adnlah data vang diperoleh dari pthak atan
sumber lain yang telah ada sebelumnya. Data sekunder diperoleh dari
penelitian-penelition terdahufu. Data sekunder didapastkan melalui
metode berikut. yaitu:
1) Studi Literatur

Metoide pengumpulan data sekunder ini dilakukan dengan
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membaca din mengambil jumal yang berhubungan dengan
proses asyembfing sepai rubber boot.
4. Pengolahan Data
Pengolahan data pada karya akhir ini menggunakan data vang telah
dikumpulkan schelumnya. Datn yang sudsh terkumpul kemudian diolah
menggunakan oo pengendalian kualitas dan statistik yang sesuai dengan
masalah vaitu datn defeer gualiny control di proses assembling Rocky
smarfine 4 FT Shoenary Javanesia Inc.
5. Analisis Data
Analisis data dalam penyelesaian Karya akhir ini adalah bagian
vang sangat penting dalam metode ilmiah, karepa analisis data dapat
digunakan sebagai pemecahan permasalahan dalam karya akhir ini,
Menganalisis data adalah tindakan penulis untuk  mempersatukan
kesenjangan antara teori dan oktual di bagian assembling pada proses
pemasangan lex rubber di PT Shoenary Javanesia Inc.
6.  Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan poda karys -akhir ini ditulis padst dan jelas yang
merupakan langkah penvelesaian dari identifikasi permasalshan melalui
tahapan proses pengambilan data hingga analisis data. Penyelesaian
masalah ini berupa solusi atau problem solving pada proses assembling
vaitu saat pemasangan feg rubber. Saran yang ditulis berupa masukan dan
pertimbangan  perbaikan kualitas bagi perusshaan maupun untuk

akademis, Berikul ini merupakan alur tahapan penyelesaian karya akhir;
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Gambar (. Tahap Penyelesaion Karya Akhir

. Tahapan Froses Penvelesalan Permasalahan Karva Akhir

Proses penyelesaion masalah adalah suate tindakan vang dilakukan
untuk menyelesaikan permasalahun yang terjadi dengan caran mencan
penyebab permasalahan, mencari solusi pemecahan masalah, melakukan uji
coba, dan menerapkan sistem baru yang telah melalu tshap uji coba. Siklus
PDCA (plan, do, check, acrion) diterapkan agar terjamin dalam terlaksananya
perbaikan berkesinambungan dan berguna mewwjudkan kebijakan uniuk
memelihara dan memperbaiki standar. Dalam karya okhir ini penulis
menggunakan siklus PDCA untuk penyelesaian permasalahan defecs bubbles
vang menjadi defect majoritas pada sepatu Rocky Ankle Deck Boot,

Berikut tahapan proses penyelesatan masalah dalam karya akhir ini:
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Gambar | 1. Metode Penyelesaian Permasalahan

Adapun uraian alur metode penyelesaian permasalahan karya akhir ini adalah
sebagai berikut;
. Observasi atau Studi Lopangan
Melakukan observasi atau studi lapsngan dengan menganalisa
penyebab majer defece, pada tohap observasi ini, penulis mengambil
sample sepatu yang memiliki beberapa konsentrasi terkait isswe kualitas

sepertl (defect bubbles, bonding kickspur, overcementing lining. pitting



dun dirty rubber) di assembling Rocky smariine 4 yaitu pada sepatu stvle
Ankle Deck Boot { ADB) di PT Shoenary Javanesia Inc.
ldentifikasi Masalah

Setelah proses observasi secara menyeluruh selesai, ditemukan
cocal paling potensial adalah defect bubbles yang terjadi pada proses
penempelon komponen leg rubber proses assembling Rocky pada sole
Ankie Deck Boot, Defect bubbles int merupakan cacat paling berisiko pada
turunnya harga jual sepatu, hingga kerugian bagi perusahaan. Hasil
identifikasi masalah tersebut diperoleh dari hasil penpumputan data berupa
data dari bagian guality comtrel berupa woenifily report QO untuk
mempermudsh menentakan cakupan perbaikan pada defect hubbler dan
mengidentifikasi peluang penurunan defect bubbles.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data pada karyn akhir ini yaitu  meliputi
mengumpulkan referensi tentang perbaikan kualitas pada defect bubbles
dengan berbagai cara, contohnya dengan data imternal perusahaan yang
bersifat khusus dan referensi melalui PFC (Process Flow Chert) yang ada
di zivle sepatu Rocky Ankle Deck Boot, hingga referensi berupa buku-buku
pendukung vang bersifal umum.
Taohap Plan

Menetapkan  tujuan  perbaikan  pada  defect  bubbles  dan
mengidentifikasi akar permasalshan. Membuat formulasi solusi defier

bubbfes yang terjadi,



41

Tahap Do

Melakukan perbaikan pada proses pemasangan feg rubber di area
Aszembling Smartfine 4 sesuni dengan rencans yang sudah diswsun
sebefumnya  waity  dengan  mengimplementasikan  metode  terbaru
pemasangan feg riehber pada sepatu Rocky Ankle Deck Boot,
Tahap Check

Menganalisa hasil dari penerapan metode baru flow pemasangan
leg rubber dengan melakukan pengukuran terhadap jumlah defect bubbies
setelah ditmplementasikan metode baru.
Tahap Action

Melakukan fmalisasi dan standardisasi terkait perbaikan difecs
bubbies dengan membuat falime @4 Check (SOP) mengenai proses
pemasangan feg rufber pada sepatu Rocky Ankle Deck Boor i assembling
PT Shoenary Javanesia Ine.
Solusi Penvelesaian

Solesi  penyelesalan im1  berupa  hasil aklir yang  sudah
terimplementasi dan terstandardisasi terkait perbaikan kualitas defecr
bubbles di proses assemblimg smartline 4 pada stvle Rocky Ankle Deck

Bt
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