TUGAS AKHIR

UPAYA MENGURANGI DEFECT BONDING GAP
PADA STOCKFIT BOTTOM SEPATU RUNFALCON 2.0
DI PT HWASEUNG INDONESILA, JEPARA, JAWA TENGAH

Disusun oleh;

NADIA LEONY
NIML 1902028

KEMENTERIAN PERINDUSTRIAN RI
BADAN PENGEMBANGAN SUMBERDAY A MANUSIA INDUSTRI

POLITEKNIK ATK YOGYAKARTA
2022



HALAMAN FPENGESAHAN

UPAYA MENGURANGI DEFECT BONDING GAP
PADA STOCKFIT BOTTOM SEPATU RUNFALCON 2.0
DI FT HWASEUNG INDONESIA, JEPARA, JAWA TENGAH
Disusun oleh:
NADIA LEONY
NIM. 1902028
Program Studi Teknologi Pengolahan Preduk Kulit

\ Pembimbing

- =, N =

-
( y

MIP 19550919 ]93!1}] 1007

Telah dipertahankan di depan Tim Penguji dan dinyatokan memenuhi salah satu
syarat yang diperlekan untuk mendapatkan Derajat Ahl Madya Diploma N (D3)
Politcknik ATKE Yopyakarta
Tanggal: 11 Agustus 2022

NIP, 19790531 200803 1 001

Angzota

C .

Nunik Purwaningsih, 8.T., M.Enp.
MIP, 19780725 200304 2 001

Lk ATK Yogyakarta

=

"Nil‘ Iﬂﬁéﬂlﬂ! IS'MDJ I{HIIE.



PERSEMBAHAN

Puji syukur penulis panjatkan kepada Allah SWT yang telah memberkan

limpahan rahmat dan hidavah-Mya sehinggs penulis bisa menyusun dan

menyelesatkan Tugas Akhir dengan baik. Penyusunan Tugas Akhir ini penulis
persembahkan kepada:

1.

Kedua orang tua tercinta Bapak Sumadi dan Ibu Nurvani yang telah
merawat, memberikan doa; serta memberikan dukungsn secara moral
maupun miteri kepada penulis.

Kakok penulis Ugin Agustina yang selalu memberi dukungan, doa,
motivasi maupun materi. Serta adik tersayang Hikan Alviano.

Tugimin, S.E., M.M., vang telah membagi ilmunyn, memberi saran dan
dukungon dalam penyusunan Tugas Akhir i,

. Seluruh dosen pengampu, asisten dosen mata kuliah, dan segenap keluarnga

besar Politeknik ATK Yopyakarts vang telah berbagi ilmu kepada penulis
selama menempuh pendidikan Dhploma TTL

. Seluruh karyawan PT Hwaseung Indonesia vang telah menerima dan

berbagi ilmunya selama kegiatan magang.

Seluruh alumni Politeknik ATK Yogyakarta yang bekerja di FT Hwaseung
Indonesia dan PT Parkland Word Indonesia yang telah mengarahkan dan
membantu selama magang.

. Teruntuk Hulwzh dan Sherena vang telah mendukung, memberi semangat.

berdiskusi, bercerita, dan berjuang bersama selama masn perkuliahan
sampai sekarang,

. Teman seperjusngan selama magang di Jepara, Amel, Aan, Nelly, May,

Imel, Rifai, Synda, Fidyah dan Nawang.
Teman seperjuangan TPPK A 2019 dan TPPK Dual System dan selurah
pihak yang ikut serta dalam pembuatan Tugas Akhir ini.



KATA PENGANTAR

Puji syukur dipanjatkan kehadirat Tuhan Yang Maha Esa yang senantiasa
melimpahkan berkat, rahmat, dan  kanunia-MNya sehingga  penulis  dopat
menyelesatkan Tugas Akhir yang berjudul “UPAYA MENGURANGI DEFECT
BONDING GAP PADA STOCKFIT BOTTOM SEPATU RUNFALCON 2.0 DI PT
HWASEUNG INDONESIA, JEPARA, JAWA TENGAH"™,

Tugas Akhir ini berisi tentang proses kerja serta memberikan informasi
mengenal dunia kerja. Selain itu, Tugas Akhir ini disusun untuk memenuhi svarat
kelulusan Program Studi Biploma [ serta untuk mendapatkan gelar Ahli Madya
bagi penulis di Politeknik ATK Yogyakarta,

Dalam penyusunan dan  penulisan ini tidak tedepas dari bantuan,
bimbingan dari berbagai pihak yang membantu sehingga laporan ini dapat
terselesaikan, Oleh Karena itu, dalam kesempatan ini penulis dengan senang hati
menyumpadikan ucepan terima kasih kepada-

1. Drs. Sugiyanto, 8.5n.; M.Sn., selako Direlar Politeknik ATK Yogyakara

2. Dr. I R. Lukas Martindro Satnio Ar Wibowo, S.Pr, M.P. IPU., ASEAN.
Eng selaku Pembantu Direktur I Politeknik ATK Yopyokarta.

3. Anwar Hidayat, 5.5n. M.Sn., selaku ketua Program Studi Teknik
Pengolahan Produk Kulit (TPPK).

4. Tugimin, 5.E., MM., selaku dosen pembimbing tugas akhir yang telah
mendukung penuh dalam proses penyusunan Tugas Akhir.

5. Orangtua dan keluarga wang sclalu memberikan dukungan, doa serta
semangat dalam penyusunan Tugas Akhir.

6. Teman-teman TPPK A 2019 yang telah memberikan semangat dan
dukungan dalam proses pembuatan Tugas Akhir.

7. Teman-teman TPPK Due! System yang banyak membantu, memotivasi,
menghibur dan memberi semangat selama kegiatan magang hingga proses

penyusunan Tugas Akhir,



8. Pimpinan PT Hwaseung Indonesia berserta jajarannya yang telah memberi
izin untuk melakukan kegiaton magang.

9. Tim Quality Integration Program (@1P) PT Hwaseung Indonesia yang
telah memberikan bantuannya dalam pengambilan datn selama proses
probfem solving berlangsung.

10. Teman-teman alumni Politeknik ATK Yogyakarta yang berada di Jepam
senantiasa memberikan bantuan, saran, dan semangat selamn kegiatan
magang hingga proses penyusinan Tugas Akhir.

11. Semua pihak yang membantu dalam penyelesaian Tugas Akhir.

Demikion Tugas Akhir disusun. Penolis menyadan bahwa dalam

penyusunan Tugas Akhir masih terdapat kekurangan dan kelemahan. Oleh
karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran supaya Tugas Akhir ini
dopat menjadi karya ilmish yang lebih baik lagi di waktu yang akan
datang. Semoga karya ini dapat bermanfaat untuk semua pihak.

Yogyakarta, 20 Juni 2022

Penulis



DAFTAR 151

HALAMAN JUDUL
LEMBAR PENGESAHAN |

PERSEMBAHAN ... i

KATA PENGANTAR 1|
DAFTAR 151 v
DAFTAR GAMBAR viil
DAFTAR TABEL vilil
DAFTAR LAMPIRAN Ix

INTISARI X
ABSTRACT xd

BAB [ PENDAHULUAN
A,
B.
C:
D.

BAB I1 TINJAUAN PUSTAKA
A

o

fErregrrrEaMMMROMN®

Eaan gk AT e ot P B i
Manfaat Tugas Akhir ... e i o PP

bd Pl Il =

4
Baghnrbagian Sepalie. 8. B e IR -4

RIS o e e e e 14

Macam-macam Perekat Sepatu
Faktor-fuktor yang Harus dimilikin Parekat Sepatu. .o, I8
Faktor-faktor Perekatan yang Tidak Baik
PRI . k8 b A b A8 R MR R MR ML LA Rk i
Check Sheet
D TN N s AL BB L AL B 21

Coose and Fffect DIGEram . oo PR



BAB Il METODE KARYA AKHIR .
Iolabires- g il o T 23
Lokasi Pengambilan Data.....conimnmmmniminnni s nns 23
Metode Penyelasaian Karya ARBIr ..., 23
Tahapan Penyelesaian Masalah
BAB I'V HASIL DAN PEMBAHASAN an
A. Hasll 30

|. Gambaran Umum Perusahaan...........con. 30

2 oS ProohET .o SORTRERIEI ... . b b AL SR LA e I

=

A, ProSe R . R 33

b e - Shiacir g R 35

. PROSEs Nrekfie, oo T e it v T a0

B. Pembahasan 40

| Analisis Permasalahame s Lol v e

2 Analizis Faktor Penyebalis, 0 B0l e B i

3. Analisis Penyelesatn Masalah

BAB V PENUTUP ol
DAFTAR PUSTAKA 603
LAMPIRAN o4

(¥ ]

L
R

v



DAFTAR GAMBAR

Gombar 1. Bagian: Upper Sepaitir.coii il 4
Gambar 2. Whole Cut Upper. s
Gambar 3. Low Fop Shoe Oarter i i i i i i i i i )
Gambar 4, High Top SRoe COMGTET i i i s bbb s s s ot
Gambar 5. Beck Commier. s
GHIMBEAT B, FOMEME (oot et bt s bbbttt bbbt bbbt e bian
Gambar 7. Eviefer G Eped sl oot it bhrstbs bbb b rmstb bbb bbb bbb b
Gambar 8. Bagian Bottom Sepatu
Gambar 9. Kondisi Kerekatan............
Giambist 10 Chachxlmet, o e s s s e
Gambar 1 1. Diagram Pareto
Gambar 12, Caurice and Effert DIaErmim c o o sbs i it i i isicnns S8
Cambar 13. Tahapan Penyelesatan Karva -"s.klm o ST .
Gambar 14. Tahapan Penyelesaian Masalah................ st B
Gambar 15. Tahapan Proses Produbkisi Boitom F‘T Hwnscung [ndunesm .............. 32
Gambar 16: Dingram Alir Proses Pembuatan (huisele... L PR LRt |
Gambar 17, Tahapan Fm-.’i‘:uc.irfu_.“.,..umu 37
Gambar 18. Proses Coating Quisole.... it i i 38
Gambar 19 Proses Clismmer T i i oot tiaa b mss s isiienss 30
Gambar 200 Proses UF Priter Tap Are. .o s s s
Gambar 21, Proses [/F Primer Bonding Aref oot o csisisenssssene. 30
Gambar 20, Proses Pendmnginaaciil. ... S 0l LB .

Gombar 25 Proses ENV Toulsieiil. £ b gl U niags
Gambar 24, Tahapan Proses Seckfff.. i i
Gambeit 2Pt Cleaney Buliber. oo gt i i
GAmbar 26, MESI CREmMBET .......ioverssssiomssstinmssissssionsasonssesssssssassons sissssssssasssses
Gambar 27, Proses Primer Midsmle. ..o ssssssssssssssssss s
Gambar 28, Proses Primes dier bbb bbb bbb b
Gambar 29. Proses ddlresive RubPer ... ...
Gombar 30, Proses ddResive Midsade i i i i i i

Gambar 3]. Proses Antoching (Penempelan). ...

Gambeit' 32, Proses Himiversel Press oo ndis i i 45
Gambar 33. Diagram Pareto Permasalahan Pada Srockfff.oonnmnnonnn 50
Gumbar 34, Bonding Gap Minor Bottam Runfalcon 20 s 31
Gambar 35. Defect Bonding Gap Major Bottom Runfalcon 20 i, 52
Gambar 36, Cause and Effect Diggram Bonding Gap Bottom Runfalcon 2.40...... 56
Gambar 37. Mesin Press Sebelum Diben Bantalan ... ... 56
Gambar 38. Tombahan £F4 Pada Mesin Cmiversal Press i,
Gambsit' 39, Checkiint Pemeriksal. oo i 59
Gambar 40. SOP Proses Cleaning RubberRunfafoom 2.0 s s i}
Gambar 41, Visualisazsi Tambahan Untuk SOP i,




DAFTAR TABEL

Tabel 1. Jenis Perahl ..o st as et en b bass 17
Tabel 2. Jadwal Kerja PT Hwaseung Indonesia.. .o, 31
Tabel 3. Data Jumlah Defect Bottom Runfuleon 2.0 Departemen Stockfil............ 47
Tabel 4. Data Defect Bottom Runfalcon 2.0 Departemen Stockfit o 48
Tabel 5. Hasil Perhitungan dalam Diagram Parebo.....oonnnnnnnnuannnnnn 49

wiii



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1. Surat Penempatan Magang ..o (k]
Lampiran 2. Lembar Kerja Harian Magang |
Lampiran 3. Lembar Kerja Harian Magang 2
Lampiran 4. Lembar Kerja Harian Magang 3.

Lampiran 5. Lembar Kerja Harian Magang 4.,
Lampiran 6, Lembar Kerja Harian Magang 5
Lampiran 7. Lembar Kerja Harian Magang 6
Lampiran 8. Lembar Kerja Harian Magang 7
Lampiran 9. Lembar Kerja Harian Magang 8

Lampiran 10. Lembar Kerjs Haman Magang ..., 4
Lampiran 11. Lembar Kegja Haran Magang 1000000 IR RN 73
Lampiran 12. Lembar Kerja Harian Magang 1. i .. 78
Lampiran 3. Lembar Kerja Harian Magang 12 T
Lampiran 14. Lembar Kerja Harian Magang 13 78
Lampiran 15. Lembar Kerja Haran Migang 14 7
Lampiran 16. Lembar Kerja Harinn Magang 15 80

Lampiran 17. Lembar Kerja Hagan Magang 16..............oniiiiii... Bl
Lampiran |8 Lembar Kerja Harian Mogang 17 ... i 82
Lampiran 19. Lembar Kerja Haran Magaog 18 i B3

Lampiran 20. Lembar Kerja Hirian Mogang 19 i 84
Lampiran 21. Lembar Kerja Hardan Magang 200 .. 85
Lampiran 22. Blangke Konsnltasi Tugas ARRIr ... B8
Lampiran 23, Surat Selesai “ngmg‘umw ................. 87
Lampiran 24. CuisoleMidsole Description ... A Y,

Lampiran 23. Bonding Process Flow Chart Run_.l"uffm 2 ﬂu_u_ 5
Lampiran 26. PFC Steckfitting Process Runfaleon 200 B9



INTISARI

PT Hwaseung Indonesin merupakon perusshaan manufakiur alas kaki yang
memproduksi sepatu untuk drand Adidas dan Reebok. Proses produksi sepatu di
PT Hwaseung telah menerapkan standar Adidas dan pengendalian kualitas yang
baik. Namun pada kenyotsannya, masih lerdapat kendala. salah satunya pada
proses siockfit, Selama magang., penulis mengamati proses sockfit hotiom
Runfalcon 2.4, Tujuan penulisan karya akhir ini wntuk  mengidentifikasi
permasalahan, mengidentifikasi faktor penyebab masalah dari hasil steckfis sertn
memberikan solusi penyelesaian permasalahan pada proses stockfit Runfiloan 2.0,
Metode pengumpulan dats yang digunokan adalah pengumpulan data primer
berupa observasi, wawancara, dan dokumentasi serta pengumpulan data sekunder
dengan studi literatur. Berdasarkan observasi, penyebab terjadinya permasalahan
bonding gap pada bottom sepatu Runfideon 2.0 dari segi mesin adalah suhu mesin
chamber dan chiller tidak stabil, dan mesin press kurang maksimal. Faktor
penyebab dan segi metode yaitu pengingat untuk penggantian kuas untuk primer
dan cementing tidok sesusl dengan’ jadwal yang telsh ditetapkan. Sedangkan,
foktor manusia adalah ada proses tambahan sast memasang ewisofe ke midsole,
tutup chemical vang tidak digunakan dengan baik dan aplikasi primer dan
adhesive vang tidik merate dan diperiksa pada lampu L'V, Solusi masalah bonding
gap pads stockfit bottom sepattt Runfideon 2.0 adalgh dengan menambahkan
bantalan pada proses press untitk meningkatkan tekanan setelah proses atfaching
dan membunt visualisasi sebagai SOP tambahan dan membual checklise untuk
Roving Ouality Control (RQC) yang berisi pengecekan proses stockfie. Tujuan
penambahan ini untuk pengingat operator agar selalu menggunakan alat produksi
dengan baik dan benar.

Kata Kunet: Stockfir. bottom. Bonding gap. qualif contral



ABSTRACT

PT Hwaseung Indonesio is o foetwear manufocturing company that produces
shoes for the Adidas and Reebok brands. Shoe production process at PT
Hwaxenng Indancsia has implemented adidas standards and good quality contral,
Bur in reality, there are still problems, one of which ix in the stockfit process.
During the internship, the author ohserved the siockift process bottom of
Runfalcon 2.0, The purpose of this firal work is fo idenfify problems, identify
Saktors that cause problems in the result of stockfit process, amd provide solution
to problems in the stockfit process af Runfalvon 2.0 The data collection method
wxed @5 primary date collection: im the form of observation, imterviews, and
documeniation as well ax secendary data colleciion by literature siudy, Based on
ebservations, the cause of the bonding gap problem at the bottom af the
Runfaleon 20 shoe in teyms l:j'f;fﬁ.t' machine is the unx Tabel chamber and chiller
temperature, and the press maching iv not optimal. The cawsative foktor in ferms
af method is the reminder to change Brushes for primer and cementing is not on
sehedule. Meamwhile, the uman fakfor is that there ix an additional process when
attaching the ourtsole to the midsale, the-ehemical cover ix mew uxed properly and
the application of primer and adhesive is ameven and checked oma UV lomp. The
seluetion fo the bonding gap pmﬂm an the stackfit bottom of Runfalcon 2.0 shoes
ix to add cuﬂrfﬁrr:'ng fo the puu_pm:ﬂ: to increase the pressire after the
attaching process and migke visializations as_an additiona! SOP and moke o
checklist for Rovime Owality Coptrol (ROCI which contains clhecking the stockfit
provess. The purpose of this addition is to remind aperatars (o alwavs use tooling
production praperly and corvectly.

Kev Words: Stockfi, bottom, bonding gap, guality comtrol

X



BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Pada musa sekorang industri manufaktur sepatu di Indoresia
mengalami  perkembangan  yang samgal  pesat, seinng  dengan
perkembangan  teknologi dan meningkatnya permintaan  konsumen.
Industri manufakiur jugs memegang peranan yang penting pada suatu
negara karena daopat menggambarkan  keadaan ekonomi negara,
Berdasarkin datz Badan Pusat Statistik menunjukkan pada tahun 2022
terjadi peningkatan nilal ekspor pada sektor industri manufaktur alas kaki
dengan kenaikan sebesar 3.61% dibanding tohun 2021 (BFS. 2022).
Dengan demikian, perusshaan vang bergerak di bidang industri sepatu
harus memiliki kinerja yang baik den strategi yang tepst agar dupat
bertishan dalam persaingan bisnis.

Dalam bertahan  dalam  dunia  bismis, peresshaan  hoarus
mempertahankan kualitas produk vang baik seperti yang dibutuhkan pasar.
Perusahaan juga memastikan agar proses produksinya tetap efektif dan
efisien. Proses produksi perusahaon harus menerapkan pengendalian
kualitas yang baik agar dapat menghindari kerugian-kerugian yang dapat
terjadi saat produksi seperti adanya biaya tambahan untuk pengerjaan
ulang produk defece. Maka dari itu, sistem produksi perusahaan harus
dapat mengurangl defecr dari keseluruhan produksi.  Kegiatan

pengendalian kualitas juga dapat membantu perusahaan memperiahankan



dan meningkatkan kuwalitas produknya sehingga mengurangi tingkat
kerusakan produk. Kematan pengendalian  kualitas lersebut  dapat
dilakukan mulni dari bahan baku, selama proses produksi berlangsung
sampai pada produk akhir dengan disesuatkan dengon standar yang
ditetapkan.

PT Hwaseung Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang
memproduksi sepatu olahmgn dengan broed Adidas dan Reebok. Seluma
kegiatan produksi terutama pada produksi betrem, PT Hwaseung
Indonesia sudah menerapkan sistem pengendalian kualitas yang baik dan
sesusl  standar  yang telah Adidas tetapkan, akan tetapi pada
pelaksanaannya masih ditemukan kesalahan-kesalahan terutama pada
sepaty Runfalcon 2.0 seperti ditemukan defect dirte, over cement, over
primer dan bondiing gap., Defect bomding gap merupakan defect yang
sangal kritikal pada model bottam Remfaleon 2.0, Permasalahan tersebut
vang menyebabkan defay  produksi  karepa  terlambamya  proses
pendistribusian produk bottom ke bagian esivembly sers mengakibatkan
Woark In Progress (WIP) pada area kenja stockfir.

Berdasarkan beberapa permasalahan vang telah ditemui, penulis
ingin mengidentifikasi penyebab defect bonding gap don memberikan
usufan perbaikan untuk proses stockfit bottom model Runfaleon 2.0,
Dengan usulan perbaikan wang penulis berikan diharapakan dapat
meningkatkan kualitas produk dan melancarkan proses distribusi bottom

ke bagian assembiy.



B. Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dan penyusunan Tugas Akhir diantaranya

sebagai benkut:

b

Apa dompak bonding gap pada hasil stockfit bettom sepatu Runfalcon
X

Apa faktor penyebab permasalahan bonding gap pada proses siockfis
bottom sepatu Runfaleon 2,070

Bagaimana selusi penyelesaian permasalahan bopding gap pada proses

stockfil bottom sepaft Runfaleon 2.07

C. Tujuan Tugas Akhir

Adapun tujuan dari penyusunan Tugas Akhir diantaranya sebagai

berikut:

b

Mengidentifikesi maosaiah bonding gop pada proses stockfir bottom
sepatu Runfalcon 260,

Mengidentifikesi faktor penyebab permasalohan bewding gap pada
proses stockfif bortom sepatu Runfaloon 2.0,

Memberikan-solusi penyelesaian permasalahan fonding gop pada hasil

stockfil bottom sepattl Runfalcor 2.0,

D, Manfaat Tugas Akhir

Adapun manfaat vang dapat diambil dari karya akhir ini adalah sebagni

berikut:

Bagi penulis



a. Menambah wawasan pengetahuan mengenal proses stockfit vang

baik dan benar.

b. Menambah wawasan dan memberikan gambaran nyvata dan

penerapan ilmu yang diperoleh di perkuliahan.

1. Bagl Perusahaan

Memberikan alternatif penvelessisn bonding gap pada siockfic

botfom sepatu Runfafean 2.0 di PT Hwaseung Indonesia.

b. Sebagdi bahan pertimbangan bagi PT Hwaseung Indonesia untuk

membantu kelancaran dan tercapainyn farget produksi sepatu,

khususnya pada proses steckfii betiom sepatu Runfaloon 2.0,

1. Bagl Akademl

Karya akhir ini diharapkan dapat menambah ilmu pengetahuan dan
wawasan kepada civitas skademik Politeknik ATK Yogyakarta
mengenal sqockfie vang ada di industn manufaktur alas kaki.

Dapat dijadikan sebagai bahun perbandingan antar ilmu yang
telah diperoleh selama kuliah dengan praktik di lapangan.

Dopat dijadikan referensi untuk penelitian di wakte yang akan
datang.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA
A. Sepatu
Sepatu adalah pakaian untuk kaki yvang digunakan selama beraktifitas.
Sedangkan kaki manusia terdii dan banyak tulang yang saling
berhubungan. Oleh karena itu, dalam membuat sepatu tidok boleh
sembarzngan, harus mengikuti mnatomi kaki (Basuki2013). Sedangkan
menurut Schachter (1986), sepatu merupakan bagian luar yang berfungsi
sebagai pembungkus koki yong memiliki dua bagan yoitu wpper dean
hattam,  Selain itu, sepatu dapat didefinisikan sebagai satu unit yang
terdiri dari beberapa komporen sepatu vang dirakit menjadi satu. dengan
bentuk dan desain yang bermacam-macam.
B. Baglan-bagian Sepatn
Menurut Basuki (2013} apabila dilthat dari letak dan pengerjaannya,
mika dapat dibagi 2 (dua) bagian, diantarannya sebagai berikut:

. Bagian atas sepatu (shoe upper)

Gambar 1. Baglan Upper Sepatu
Sumber: hitps:'www.adidas.com/us/solarhoost



Upper sepatu merupakan bagian sepatu yang terletak paling
atas berfungsi pelindung kaki bagian atas. Umumnyo. bagian atas
sepatu (wpper shoe) terdin dorn beberapa komponen yang dirakit
menjadi satu. Bahan yang digunakan untuk wpper sepatu
diantaranya. tekstil, sintetik, dan feather. Bagian upper sepatu
terdiri atas:

a. Famp

Gambar 2. Whole Cut Upper
Sumber: Basuki, D.A., 2013

Vamp merupakan komponen bagian afas sepatu yang
menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu, Terdapat
beberapa jenis vomp, yaitu whele cnt vamp yvang terdini dari
atas satu bagian, toe piece vamp yang terdiri dari dua bagian
terpisah, three guarter vamp dan threepary rang terdin dan
grearrter yang terpisah dari komponene vamp.

b. Quarter



Gambar 3. Lew Top Shoe (Quarter
Sumber: Basukl, D.A., 2013

Gambar 4. High Top Shoe Quarter
Sumber: Basukl, DAL 2013

Orarter merupakan komponen bagian atas sepatu yang
terletak di bagian samping dimulai dan ujung yang berbatas
langsung dengan vomp hingga belakang sepatu. Terdapat 2

(dua) jenis grarter, yaitu guarter iIn dan guarier ont.

. Back counier

Back counter menupakan komponen wpper sepatu vang
terletak pada bagian tumit. Komponen imi dirskit dengan

menyambung pada bagian pinggang quaiter.



Gambar 5. Back Counfer
Sumber: Basakl, D.A., 2013
d. Tongue

-
-
Py s i

Gambar & Tongue
Sumber: Basukl, D.A., 2013

Tongwe merupakan komponen bagian alas sepatu yang
disambungkan pada lengkung tengah vamp. Fungsi tomge
adalah untuk menjaga kak spar tdak sakit saat tekena evesiay
dan tali (face).

e. Evestay
Evestay merupakan komponen bagian atas sepatu yang

difungsikan sebagal tempat eyeler.



Gambar 7. Epelet dan Eyeletstay
Sumber: Basokl, DAL 2003

f. Eveler
Eveler merupakan komponen aksesoris vang terbuat dan

lopam dengan diameter kurang lebibh Smm dengan desain vang
beragam. evele dipasang pada eyestay sepatu yang difungsikan
untuk tempat tali {frce) dan menjaga serta melindungi kaki agar
tidak mudah lepas.

g Lace
Lace atan fali sepatu adalah kemponen berbentuk tali panjang
yang terbuat dar katun stoupun nylon. Lece berfungsi untuk
mengikat kedua ujung komponen guarfer in dan guarter out
yang dipasang mada lubang eyelery.

2. Bagian bawah sepatu (shoe bottom)

Gambar 8. Baglan Botfom Sepatu
Sumber: Talsheng, G., dkk., 2021
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Shoe botom memupakan bagian sepatu yang terletak bagian
bawoh yang berfungsi melindungi telapak kaki. Bottom sepatu
merupakan bagian yang selalu menopang berat pemakar. Oleh
karena itu. bahan yang digunaksn untuk botrom harus tebal dan
kuat berbeda dengan bahan yang digunakan untuk bagian wpper.

Boitom sepatu terdin dan beberapa komponen sepatu yang
meliputi; midsole dan pussele yang dirakit menjadi satu, untuk
perakitan dmsofle dilakukan saat proses assemblimg dengan teknik

jahit:rmb.f.:.

C. Fungsl Sepatu

b

=2

Menurut Basuki (2003), ado dua fungsi utamn sepatu/alas kaki, yaitu:

Menjaga dan melindungi telapak kaki

Menjaga dan melindungi bagisn atas kaki

Menurut Junits (2003}, terdapat beberapa fungsi sepatu antara lain:

. 'Berfungsi sebagai pelindung Kesehatan
Benda keras don tmjam menyebabkan luka, sobek atan memar pada kaki
Ketika terbentur, sedangkan benda panas akan membuat kaki terbakar
apabila terinjak. Pemakaian sepatu akan menjaga dan melindungi kaki
dan pengaruh berbagai fakior jenis, sifat. dan kondisi alas pijak.
Berfungsi sebagai alat pendukung perakan
Sepatu berfungs: sebagai alal untuk bergerak cepat memindahkan
benda, tidak tergelineir, dapat melenting. misalnya: untuk sepatu bola,

untuk lari. permainan voli, memanjat tebing, dan lam-lain,
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3. Berfungsi sebagai tanda atuu ciri
Sepatu sebagal tanda atau cin kedudukan organisasi atau tingkatan
perorangan, misalmya: sepatu militer, sepatu dinas perkantoran, kantor
pos. perkebunan, kebersiban, dan lain-lain.

4. Berfungsi sebagai busana atau fashion
Setiap bangsa mempunyai adat istindat budaya wvang dopat
menunjukkan tingkat peradapan busana atau pakaiannya.

Berdasarkan dari penjelasan di atas dapat disimpulkan bahwa
fungsi sepatu adalah sebagai pelengkap busana serta sebagai pelindung
kaki dari pengaruh lingkungan dan cuaca sehingga kesehatan kaki dapat
terjuga.

Sepatu Sport

Menurut Junita (2003), sepatn olshraga sisu gpor adalah sepaty
yung dikenakan olahragawan untuk melindungi kaki saal berolahraga.
Terdapat 2 jenis sepaiu sport Vailu sepatn sport indoor dan sepam spors
outdocr. Sepati spord indecr adalsh sepatn olahrags yang dikenakan
didalam rusngan, misalnya sepatu bulu tangkis, sepatu basket, dan lain-
lain, sedangkan sepatu sport outdoo- adalah sepatu yang digunakan untuk
olahraga diluar ruangan, misalnya sepatu hiking, sepatu advanfure, dan
lain-lain.

Menurut Rossi {2000}, sepatu sporr adalah sepatu yang didesain
untuk olohraga. Setisp olashraga biasanya memiliki peryoratan desain

sepatu tersendir. Sport shoe dikenal sebagai sepatu atletik. Jenis sepatu
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olahraga diantaranya vaitu, baseball, hasketball, bawling, baxing, cyveling,
Sfoothall, gymmastic, ice hockey, ice skoting, rece wolking, racguethell,
roller skating, golf, running, skateboard, soccer, dan fennis.

Berdasarkan pengertian yang telash dijelaskan di atas dapat
disimpulkan bahwa sepatu spor adalah sepatu vang didesain untuk
melindungi  kaki soat berolahraga. Setiap jenis olahraga memiliki
persyaratan desain lersendirt. Sepatu sporf terbagi menjadi dun tipe, yaitu
sepatu indoor (dalam ruangan) dan eurdeer (loar reangan) sesuai dengan

tempat olghraga yang digunakan,

. Stockfit

Menurul Rossi (2000) stackfic merupakan proses penyiapan chos
hottonn  sebelum  proses  assembli.  Stockfit  mempakan  proses
penggabungan midsole dan ouesofe sampai menjadi bentuk bostom sepat.
Midsale merupakan bagian borom yang berfungsi sehagai bantalan kaki
dan memberikan rasa nyaman pengouna sepatu. Bahan yang umum
digunakan untuk pembustan midsole dinntaranyn, IMEVA/Plylon,
Sedangkan, ewvefe merupokan bagian terluar bortom  sepatu yang
berfungsi sebagai pelindung kaki. Bahan yang umumnya digunakan untuk
pembuatan outsele adalah karet/ rutber,

Tahapan penting dalam stockfe bisa dilihat dalam detail berikut:

1. Proses UF

Proses UV merupakan proses pertoma sebelum dilakukan

proses  stockfi.  Tuuan  proses U adalsh  untuk
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memaksimalkan penyerapan chemical agar komponen fottom
dapat merekat dengan sempurna sehingpa dapat mengurangi
terjadinya bonding gop sast proses stockfis. Dalam proses UV
terdapat alat beupa U7 fomp yang berfungsi untuk meelibat
keratann chemical.

Proses coating

Proses pemberian chemical poda owtsele sebelum  proses
stockfit, chemical tersebut akan bereaksi dengan sinar UF,
Proses cleaner

Proses cofcamer adalah proses pemberian chemical pada
permitkaan midsole yang berfungsi membersihkan kotoran dan
debu sehingga dupat memaksimalkan proses selanjutnya.

Proses primer

Proses pengolesan primer padi midsole yang berfungsi untuk
membuka pori-pori sehingga pada pemberian chemical pada
proses benkutnya dapal menyerap dengan sempurna.

Proses cememting

Proses comentimg adalah proses pemberian chemical jenis
adhesive yang berfungsi untuk memberi kerekatan atara
amridsede dan outsole.

Proses attaching

Proses attaching adalah proses penempelan antara midsofe dan

outsole hingga membentuk fettom sepatu.
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7. Proses mress
Proses presy merupakan proses lambahan setelah proses
attaching. Tujuan proses press yaitu agar supaya menmabah
dayn rekat hasil proses tempel.

F. Kualitas
Pengertian kualitas memiliki banyak kriteria den sangat bergantung

pada konteksnya. Begitu juga dengan pengertian kualitas menurt
konsumen don produsen. Penpertian dari keduonys berbeda don akan
merasakan kualitas secira berbeda puls sesuai dengan standar kualitas
yang dimiliki masing-masing. Oleh karena o, definisi kualitas dapat
diartikan dari dua pandangan. yaitu dari sisi konsumen dan sisi produsen.
Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang
dihiagilkan oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi vang telah
ditentukan oleh perusabaan. Kualitas yang baik menurut konsumen adalah
apabila produk vang dihasilkan oleh perusahsan telah sesuai dengan
spesifikast dan pihak konsumen.

Pengertian  kualites' produk  menurut Daga (2017)  kubitas
merupakan  kemampuan suaty produk untuk melaksanakan fungsinya
meliputi, days tahan, keandalan, ketepatan, kemwdahan operasi. dan
perbaikan. Sedangkan menurut Juran dalam Basuki (2018), kualitas
diartikan sebagai produk atsw jasa harus dapat memenuhi apa vang
diharapkan oleh pemakaian atau dapat diartikan sebagai kesesunian untuk
digunakan (fitness for use). Danl pengertian tersebut dopat disimpulkan

bahwa kualitas merupakan karakteristik produk atau jasa yang sesuni
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dengan spesifikasi vang telah ditetapkan yang dapat diterima oleh
konsumen.
. Defect

Menurut Balai Diklat Industri, defecr dimaknai sebagai produk
yvang dibust tidak memenuhi  spesifikasi  sehingga  menvebabkan
dilakukannya rework (pengerjasn ulang), scrap, delay produksi, perlunya
dilakukan investigasi, dan lain sebagamya, Produk defec dapat
mengakibatkan penambahan waktu kerja operator untuk melakukan
perbaikan, menambah binya produksi, tergangmmya jadwal produksi
(BDL2017), Sedangkan menurat Basuki (2018) Defect ndalah produk yang
tidak sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan.

Pengertian defect menumit Tim Qualine PT Hwaseung Indonesia
odalsh produk yang lidak sesuai dengan standar kualitas vang telah
ditetapkan oleh pthak fuver dan tidak Tavak untuk diteruskan dalam proses
selanjutnya dan hamus dihancurkan atau perlu untuk di-repeir. Defect yang
terjadi di perusalann manufaktur omumnya dopat disebabkan oleh
beberapa faktor sepertl machine (equipment), method (process/inspection),
miateriad fraw, comsumable, eic ), man power, dan work enviropment. Dari
pengertian tersebut dapat disimpulkan bahwa defect merupakan produk
yang tidak memiliki standor mutu yang ditentukan, tetapi dengan
mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untuk memperbaikinya untuk

mendapatkan hasil produk vang baik.

Menurut Basuki (2018) Kalsifikasi cacat dibagi menjadi dalam 2
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{dua) kategori diantaranya, sebagai berikut:

. Major defecd * cacal yang lerjadi selama proses produksi. dapat
disebabkin oleh matermal yang tidak sesuai dengan spesifikasi
ataupun pengerjaan vang tidak seusnl standar sehingga produk akan
ditolak pada waktu penverahan barang.

2. Mipor defecy © cacat nngan dari sampel. produk masih dopat
diterima saat penyerahan produk.

H. Teorl Dasar Perekatan
Pereknl merupakan substansi dasar dari kimia yang fungsional, seperti
vang terdapat pada bahan polimerik dan permukasn kimia. Perekatan
terbag menjadi 2 (dua) pengertian dasar yaitu Wertimg dan ddhering.
i Wetting
Wetting atau penempelan merupakan tahap awal dan proses perekatan.
Penempelan bahan perekat hars dalam keadaan eair.
b. Adhering

Adhering atau proses perekatan adalah perubshan bahan perekat dari

bentuk cair menjadi bahan padat sehinggn memben  kekuatan

perekatan saat digunakan.

L. Macam-macam Perekat Sepatu
Berikut ini macam-macam perekat manurut Wiryodiningrat (2008):

|. Perekat jenis CR | Chioroprene Rubber)
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Perekal jenis CR (Chfaroprene Rubber) memiliki keunggulan yang
tahan terhadap nyala api. Berikat ini tabel perekat jenis CR

{ Chlaraprene Rubber),

Tabel 1. Jenls Perekat

Jenls komponen Utama Kegunann
Sen D-Tae Chloroprene Rubber | Stitching/persiapan
Jahit
Sen Buffon Polmensasi CR Persiapan  stochfitting

dan proses produksi

{aszembiy line)

. Perekat Jenis PU (Poly Urethame)

Perekal jenis PU {(Poly Urethane) merupakan hasil rekasi polfvester
polvel dan polvisecvanate. Perekat ini biasanya digunakan untuk
stackfifting dan proses assembiv. Sifal dari perekal ini diantaranya
vaitu, wamna yang stabil, kuat rekat awal. dan tahan panas.

. Pereksil Jenis NR (Nitro Rubber)

Komponen utama adalah karet alam dan larer yang dikelompokkan ke
dalam pelarut air don minyak. Keduannya distamakan pengpunasnnya

untuk vulkanisasi sepatu.

. Perekat Hor Melt

Perekal Aot melt adalah bahan padst yang akan meleleh pada suhn
vang relative tinggi di atas &0 "C selama proses berlangsung. Namun,
jika dalam kondisi dingin. bahan jenis ini akan kembali menjadi

bentuk padat.
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Berikut ini faktor-faktor yang harus dimiliki perekat {adhesive) sepatu

(Wiryodiningrat, 2008 )

Fleksibel don kuat

. Tahan terhada panas

Efisien dalam pengerjaan

Tidak mudah terkontumirasi dan kestabilan warna baik
Dapat mengeras dengan cepat pada suhu runng

Kuut dan sangat stabil setelah perekatan

Stabil waktu penyimpanan

K. Fakior-faktor Perckatan vang Tidak Balk

Berikut i fakiot-faktor  perekatan  yang  tidak

(Wiryodiningrat, 2008)

I

2

f.

Tidak cukupnya perlakuan pada permukaan

. Permukasn yang terkontaminasi (minyak, kerak pada kulit, air)

Terlalu atau cukup kering
Melewati batas akhir por fife
Cara pengepresan vang salah (baik waktn maupun lekanan)

Pemasangan sole dan shoe upper yang tidak cocok

L. Bonding

baik

Menurut Wiryodiningrat (2008), Bonding atau kerekatan memiliki

arti sebagai tempat yang terdapat gaya tank molekul. atom. atau jon dan
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perekat yang menjadi substansi sehingga dapat menggabungkan dua bahan

dengan daya tark antar muka.

r}’ r FA Bahan

A Wl SR NG
C  (Adhesive)
§ Adhesive strengih

B WM//M

i/, ff#ffr"ﬂfff%gﬁ Bapun

G (Adhesiva)
Primer

f;ﬁ"fﬂr’fﬁﬁ!fﬁﬁ Bahan

Gambar 9. Kondisl Kerckatan (Bonding)
Sumber: Wiryediningrat, 2008

Kondisi kerekatan yang ideal pada Gambar 9. dapat terjadi jika
hubumgan antar gaye AA = AC =CC = BC = BB. AC dan BC disebut
guya adesi yang menggambarkan Kekuitan perekatan, sementara CC
adalah gaya kohesi atau kekuatan dar bahan perekat itu sendin. Hubungan
normal yang dikehendaki dalam suatu proses perekatan AC, CC, dan BC >
AA dan BB. Proses perekatan vang paling buruk tejadi bila AA, BB, dan
CC = AC dan BC, tetapi bila tegjodi hubungan AC dan BC > dan CC
disebut bukan sebagai proses perekatan tetapi kerusakan kodesif.

Bonding gap pada sepatu dapat terjadi jika terdspat dua bahan
yang berbedn jenis tidak dapat merekat dengan sempuma. Sedangkan

Menurut Tim Quality PT Hwaseung Indonesia. bonding wgap lerbagi
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menjadi dua kategor yaitu, bonding gap mafor, dan bonding gap miner.
Kategon honding gap terschut dijelaskan sebagai benikut:
a. Bonding gap major
Bending gap mafor merupakan terbukanya dua bohan yang
berbeda dengan celah yang besar.
b. Baonding gap minor

Bonding gap ming mempakan terbukanya doa bahan yang

berbedn dengan celah yang kecil.
M. Check Sheet
Twiee i WOHTH
1 2 a Tatal
Typa i Lt (I i) E]
Typa T I [} F
Type 3 I " 1 [
Typod 0 1] i s
Typa 5 e i Labak ! 15
Tolsl 17 1 10 7]

Gambar 10, Checkshest
Sumber: Tobing, B., 2018

Check Shewt atan lembar penken adalah format berbentuk dokumen
untuk mencatal dan mengumpulkan data secara langsung di lokasi
penelitian. Data tersebut dapat berupa data kuantitutif don kualitatif.
Fungsi Check Sheet adalah untuk mempermudah proses pengumpulan data

sehingga digunakan dan dianalisis (Tobing, 2018).



i1

N. Dlagram Fareto

100

D A e E E

Gambar 11. Magram Parcta
Sumber: Warslto, dkk, 2018

Dhagram parede adalah grafik yang mengeambarkan mana situasi
yang lebih signifikan. Panjang dari bar mewakili frekuensi dan tersusun
dengan bar terpanjang di sebelah kin dan terpendek di sebelah kanan,
Diagram ini dopat membanty menemukan permasalahan yang terpenting
untuk segera diselesaikan sampai dengan yang tidak harus segera
diselesatkan,

Diagram Pareto yong dikembungkan oleh Vilfredo Frederigo
Samoso  jugs  dikemal sebagai  amran  S0/20  yaitu,  aturan
vang ditetapkan berdasarkan data statistik dan prinsip bahwa E0%
masalah bersumber dari 20% faktor-faktor penyebab, Sehingga
dengan melakukan 20% wpava perbaikan/peningkatan akan diraih
peningkatan terhadap 80% dampak yang ditimbulkan ( Tobing, 2018).
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0, Cause and Effect Diagram

R emae |
R

PMATERIAL 5 [HACHTE)

L% =

ALITAN
et

EOTCRE R [

SEEAR A T

Gambar 12. Cause and Effect Diagram
Somber: Warsito, dkk, 2018

Cause: ond Effecy Diagram adalah salah satu metode unmiuk
membaniu don menganalisis sebuah masalah stau kondisi. Fungsi dasar
Cause and Effece Diggrasn adalah  untuk  mengidentifikasi  dan
mengorganisasi penyebab-penvebab yang mungkin timbul dari suat efek
spesifik dan  kemuwdian memisshksn akar penyebabnyva. Coese  amd
Effect Diagram banyak digunakan untuk membantu mengidentifikasi akar
penvebab dari suatu masalah dan membantu menemukan ide-ide untuk
solusi sustu masalah. Cause and Effoct Diagram ditemukan oleh seorang
ilmuan dari Jepang., Profesor Kaom Ishikawa. Ishikawa menguraikan
langkah-langkah pembuzatan Cause and Effect Diagram sebagai berikut:

n. Menyiapkan sesi analisn Cause and Effect Diagram

b. Mengidentifikasi akibat atau masalah

c. Mengidentifikasi berbagui kategon sebab utama

d. Menemukan sebab-sebab potensial dengan carn sumbang saran

e. Mengkaji kembali setinp kategon sebab utsma dan mencapai
kesepakatan atau sebab-sebab vang paling mungkin.
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METODE KARY A AKHIR

A, Materd vang diamati

Materi vang diambil dalam penyelesaian karya akhir ini vaitu
permasalahan pada proses stockfi untuk bottom sepatu Runfofcon 2.0 dan
menganalisis. kesalahan yang menjadi penyebab defect fonding gap.
Dengan demikian solusi dapat diberikan untuk mengurangi permasalahan

produksi terutama pada proses stockfir.

. Lokasi Pengambiian Data

Lokasi pengambilan data dilaksanakan di PT Hwaseung Indonesia,
vang beralamat di Jalm Krpsak - Banyuputih RT. 09 RW. 03, Desa
Banyuputih, Kecomatan Kalinyamatan, Kabupaten Jepamn, Jawa Tengah.
Magang dilakukan selama & bulan dimulai dari |5 Desember 202] - |5
Jumi 2022, dengan 2 bulun di bagian OIF stockfit.

Metode Penvelesalan Karyva Akhlr
Karya akhir disusun berupa penyelesaian masalah dengan pokok
pembahasan permasalahan yang ada pada proses steckfir. Tahapan alur
karya akhir yang dilakukan oleh penulis adalah sebagai berikut:
l. ldentifikasi Masalah
Mengidentifikasi permasalahan yang terjadi agar dapat mengetahui
penyebab  permasalahan pada proses stockir di PT Hwaseung
Indonesia khususnya produk fottom sebelum di distnbusi ke bagisn

assembly.

23
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2. Pengumpulan Data

Metode pengumpulan merupakan suatu proses mengumpulkan data
sampai dengan analisis data secara sistematis dengan tujuan untuk
menyelesaitkan suatu masalah stau meneliti 1su tertentu yang dupat
dipertanggungjawabkan secara ilmish. Data yang dikumpulkan oleh
penulis berupa masalah yang diidentifikasi dan karva akhir selama
magang di PT Hwaseung Indonesia untuk menghasilkan solusi dari
masalah yang ada. Adapun metode yang diginokan penulis
diantarmanya:
a. Metode Pengumpulan Data Primer

1} Metode observasi

Observasi merupakan metode pengumpulan data
vang dilakukan dengan cara mengamabi secara langsung,
Menurut Sugiono (2018} observasi diklasifikasikan menjadi
dus  yailu, observasi berpartisipasi  (partisipant
observation), dan  observasi  yang tak  berstruktur
(eemstruchired ohservation ).

Adapun observasi yang digunakan datam karya tulis
ini adalah observasi partisipatif. Obervasi ini dilakukan
dengan cara penulis terfibat langsung dalam kegiatan dan
mengamati objek yang akan digunakan sebagai sumber data
dalam karva skhir. Penulis melakukan pengamatan pada

proses stackfir di PT Hwaseung Indonesia yang bertujuan
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untuk mendapatkan data dan memahami proses stockfit
secara jelas. Hal tersebut dilakukan dengan tujuan untuk
menggali datn yang berkaitan tentang proses stockfit pada
hottom sepatu Runfalvon 2.0

Metode wawancam

Wawancara merupakan komunikasi dus arah untuk
memperoleh informasi yang ingin didapal dori narasumber
terkait. Menurut Sugiono (2018) Wawancara adalah suatu
kejadian afau proses interaksi antara pewawancara dan
sumber informasi atau orang yang diwawancarai melalui
komunikasi secara langsung atau bertanya secara langsung
mengenai suatu objek vang ditelii. Menunat Esterberg
dofam Sugiono (2018) wawancara terbagl menjudi 3 (tiga)
macom.  vaitu  wawancara  ferstruktur,  wawancara
semistrukiur dan wawancara tidak struktur.

Metode wawancam dilakukan penulis dengan tujuan
untuk mengumpulkan data secara detoil dan jelas mengenal
proses steckfit yong terdapat pada PT Hwaseung Indonesia
meliputt macam boftem yving diproduksi, proses sreckfic
material, chenrical, sena guality check point bottom sepatl.
Wawancara dilakukan denpgan Tollgate Quality Control
(TOC), Roving Quality Control (ROC), Leader dan SPV

Siackiie PT Hwaseung Indonesia.



26

3) Metode dokumentasi

Menurut Sugivono (2018) dokumentasi adalah suatu
cara yang digunakan untuk memperoleh data dan informast
dalam bentuk buku, arsip. dokumen, tulisan ongka dan
gambar yang berupa laporon serta keterangan yang dapat
mendukung  penelitian.  Studi  dokumen merupokan
pelengkap dom  penggunaan  metode  observasi  atao
wiwancara.

Metode dokumentasi yang digunakan penulis yaitu
dengan mengumpulkan data dalam bentuk tertulis maupun
tidak tertulis. Adapun dokumen yang dimaksud sdalah data
defest, dan dokumen gambar berupa gambar-gambar SOP,
sera fow macam produk bottom. Penulis menggunakan
kamera gawai unfuk  mendokumentasi selama  proses
pengamatmr. Tujumn dokumentasi ini sebagai bukti dalam
melakukan proses pengumpulin datn yang akan dibahas
dalom karya akhir.

b. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Menurut Sugivono {201 8) data sekunder vaitu sumber data
vang tidak langsung memberikan dats kepada pengumpol data,
misalmya lewat orang lain atau lewst dokumen.. Dalam karya akhir

ini yang menjadi sumber dats sekunder adalah sesuai dengan buku,
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jumnal, artikel, dan karya tulis yang berkaitan dengan topik karya
akhir mengenai proses stockfil sepatu.
3. Pengolahan Data dan Analisis Data

Pengolahan data dilakukkan secars kualitatif, yaitu mengamati
objek secara langsung dan mengolah data yang telah terkumpul dengan
alat statistik sesvai dengan permasalahan yang ada pada proses siockfi,
Analisis yang dilakukan penulis dengan menganalisa produk cacat
yang fefjadi pada bagian steckficr PT Hwuseung Indonesia, Tujuan dari
analisis  ini untuk mendopatkan pambaran  lengkap mengenai
permasalahan vang telah diamati dan untuk memberikan saran untuk
perbaikan dan permasalahan tersebut,

Alat statistik yang digunakan penulis dalam pengolahan data dan
analisis data adalah eheck sheer, dingram pareto, dan cowse and effect
disgram. Check sheer digunakan untuk mengklasifikasikan cacat
menurut jenisnya. Hasil dan onalisis cheek sheet akan digunakan
dalam analisis diagram pareto. Disgram pareto digunaksn penulis
untuk mengidentifikns: defecr yang harus segera diatasi. Setelah defics
ditentukan maks akon dianalisis mengpunakan cause and effect
dicigram.

4. Kesimpulan dan Saran
Pada bagian ini dijelaskan secara singkal mengenai kesimpulan

sesial dengan rumusan masalah yang telah dijelaskan pada BAB L



8

Selain ftu. pada bagian ini akan diberikan saran yang dapat berguna

bagi perusahaan.

MAGANG

¥

IDENTIFIKAS] MASALAH

4

PENGUMPULAN DATA

o HE 2o

PENGOLAHAN DATA

L 4

ANALISIS DATA

\ 4

KESIMPULAN DAN SARAN

Gambar 13, Tahapan Penvelesalan Karva AKhir
Sumber: Fenuolis

D. Tahapan Penvelesalan Masalah
Penyelesatan masalah merupakan tindakan vang dilakukan untuk
menyelesaikan sustu permasalahan dengan cara menyelesaikan masalah,
menentukan penyebab wtama dar suatu permasalaban, dan mencari solusi
dart permasalahan yang ada. Berikut tahapan proses penyelesaian masalah:
1. Mengambil sample bottom Runfaloon 2.0
2. Mengidentifikasi mesin, alal, chemical berserta por life

chemical yang digunakan selama proses siackfit
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. Mengidentifikasi dan mencari akibat dari masalah pada proses
stockfit

. Mengidentifikasi defecr pada hasil srockfir yang perlu segera
diberikan solusi

. Mengidentifikasi penyebab permasalahan pada hasil srockfi

. Menentukan susulan perbaikan dengan memberikan alternatif

beberapa pemecahan permasalahan tersebut

L Iemearaky] sample Tahap mi_bu‘hg'_ wmink mengambil
Savtom Rungaicon 20 ammple Sorigm Rugfhicon 1.0, aper dapst
mengeiahn pammasilshen peds proses
2tac il
Mengidentufiban mesn, Tahiap i berhajiuan ok mepoetsbm
Elat, chenvica! berserta Jemis mes, jemis alad,jends chemical
pat g chamieal bﬂmmm‘b—m
Mengidenhifiam dan
rmenchr akibst dar Tshag o Bertujuan s exenzdetifiom
pnsalsk ikt den mosscslah vars terjak
. . Tahap  imi berojusn ek
Mengidentilzy: dfect mempermndah  dalsm  mesenthikan
i peyebab dan solos: terhadap sty
[ permasalah pada hasil meckfr
ST Tahap 1 bertuguan AT
i ST mengudentificen:  dan menganalses
peuychab permasalshan penvehab permasalshan pada proses
skt
Miensatiilan eolus: Tahap ini bertujusn sl mesmberi
d:nsmmmhmkln solusi, saam, serta  isulan :\EEIEI:
altemnatif pemecshan  permasnlaban pads  baul
Hocl

Gambar 14, Tahapan Penvelesalan masalah
Sumber: Fenulis
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