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INTISARI

PT Wangta Apung merupakan perusahaan yang memproduksi sepatu yang
diekspor keluor dan juga memproduksi sepatu lokal. Salah satu model sepatu vang
diproduksi adalah sepatu lokal futsal framd Ortuseight artikel Jogosala Vemom.
Salah satu proses yang terdapat dalam perakitan bawah sepatu (assembling) yaitu
jahit strobel (strobel stitching). Pengamatan dilakukan di bagian jahit strobel
untuk mengamati permasalahan yang ada pada sepatu futsal arikel Jogosala
Vermerm. Tujuan dari tugas akhir ini adalah mengidentifikasi permasalahan,
mengidentifikasi faktor penyebab permasalahan pada hasil johit strobel, dan
memberikan solusi perbaikan permasalahon pada proses jahit strobel. Metode
pengumpulan data vang digunakan adalah pengumpulan dats prinser, data
sckunder dan analisa data. Berdasarkan hasil pengamatan, ditemukan
permasalahan di bagian jahit strobel sepatu futsal Jogosale Venom yaitu cacat
jahitan berupa benang kendur (focse thread) dan jarok tepi jahitan (switching
margin). Faktor penyebab tefadinya permasalahan ini adalah dan faktor metode
tidak adanva SOP (Standar Operasional Prosedur), kemudian dan fakior mesin
tidak sesuainyn setting pada mesin serta tidak ada pengecekan berkala, sedanghkan,
foktor penyebab dari segi manusia adalah kurangnys pengetahusn dasar, dan
operator jahit strobel kurang optimal. Untuk memnyelesaikan permasalahan tersebut
diberikan usulan solusi perbaikan yaitu pembuatan SOP (Standar Operasional
Prosedur). Dalam SOP ini terdapat gambar instruksi dan standar prosedur jahit
strobel yvang meliputi jarak tepi jahitan (stitchimg margin), seiting mesin, dan
terdapat tahap prosedur kerje pada SOP jahit strobel tersebut. Kemudian solusi
untuk pengecekan mesin berkala setiap 2 minggu sekali dan mengatur serting
mesin pada tegangan benang atas agar jehit yang dihasilkan dapat konsisten.

Kata kunci: Jahit strobel (sirobef stitching ), assembling, cacat jahitan;



ABSTRACT

PT Wangta Agung is a company that produces shoes for export and alve produces
focal shoes, One of the shoe models that are produced are focal fuisal shoes,
brand article Jogosaln Venom, One af the processes invalved in azssembling the
bottom. of the shoe s srobel stitehing. Observations were made in the strobel
sewing section to observe the problems that exiat in the Jogosala Venom article
futsal shoes. The morpose of this final profect {5 to identify problems, identify
Sfactors that cause problents in the vesults of sirobel sewing, and provide solutions
to repair probfems in the strobel sewing process. Dato collection methods used
are primary data, secondary date and analysis data. Based on ohservations, it
was foumd that there were problems in the sirabel sewing of the Jogosala Femom,
namely stitching defects in the Jorm of loose threads and stitching margins. The
factor cousing thiv problem is the method factor for the abyence-of SOP (Standard
Operating Procedure), then the machine factor is nof appropriate the settings on
the machine and theve is no periodic check, meanwhile, the causative factor in
terms of humans-is the lack of bavic knowledge, and the sirobel sewing operator ix
facking. optimil. To solve these problems, a proposed solution for- improvement is
given, mamely the making of SOP (Standard Operating Procedurel. In this S0P,
there are pictures of instructions frem the standard strobel sewing procedure
which include stitehing marging, seftings, and there are stages of working
procedures on the strabel sewing SOP. Then the solution is te check the machine
periodically every 2 weeks and adfuse setting on the wpper thread tension so that
the sewing produced can be conxisfent,

Kevwords- Strabel stitching, assembiing, stitching defects.

X



BAR I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangon teknologi dolam donia industri yang semakin
berkembang menciptakan persaingan antar perusahaan yang semakin ketat
dan pesal untuk menjadi yang terbaik. Salah satu sektor industri yang
sangal pesat yaitu alas kaki'sepatu. Alas kaki/sepatu saal ini mengalami
perkembangan yang meningkat karena berfambahnya permintaan serta
kebutuhan dari konsumen. Oleh karens itu, setisp perusahaan alas
koki‘sepatu saat mi melakukan perbatkan don perubahan dalam segala
bidang untuk mencapai sebuah keberhasilan dan tujuannyn

PT Wangta Agung vang bemalamatkan di Jalan Tanjungsari,
Sukomanunggal, Surabayn, Jawa Timur adalah sebuah perusahaan yang
bergerak poda bidang produksi alas kaki atsu persepatuan. perusohaan ind
memproduksi sepatu vang diekspor kelnar dan jugs memproduksi sepatu
lokal, jenis branmd sepatu yang di produksi diantaranya adalah sepatu
Ortuseight, Nineten, Guess, Gola, Ardiles, Autry dan sebagainya. Salah
satu model sepatu yang diproduksi adalah sepatu futsal frand Ortuseight
artike] Jogosala Venom. PT Wangta Agung mengutamakan kenyamanan
dan kualitas pakai. Oleh sebab itu, seluruh proses produksi baik dan
proses  assemblimg  hingga proses finiching sebagian besar telah

menggunakan mesin yang  cangpih,  pintor, dan  modemnisasi.



Proses assembling memupakan salah satu proses yang sudah
menggunakan mesin dikarenakan proses ini adalah proses bagian bawah
sepaty, Menurut Basuki (2000}, proses bagion bawah sepatu (assenrbiing),
yaitu bagian yang mengerjakan perakitan antara bagian atas sepatu dengan
baman baowah sepatu. Salah satu proses yang terdapat dalam perakitan
bawah sepatu (assembiing) yaitu jahit strobel (strobe! stitching). Menurut
Saryoto (2003), jahat strobel adalah bagian tepi bawsh wpper dijahit
dengan sekeliling tepi sol dalam, kemudian memasang acuan pada upper
untuk membentuk Jasting sepatu. Teknologi padn perusahaan sepatu sant
ini salah satunya adalah  pada  sepatu  futsal yang umumnya
mempergunakan sirobel stitching pada proses assembling upper. Proses
jahit strobel digunakan oleh perusahaan sepatu karena memiliki dampak
positif salah satunya efisien dalam pengerjasn, dengan menggunakan jahit
strobel proses lasting pada sepatu lebih cepat dan praktis. Konstruksi yang
digunakan pads scpatu futsal artikel Jogesala Ferom ini menggunakan
konstrukst cementing. Konstruks: cementing/cemented adalsh metode
menempel sol sepatu yang paling umum- korena terjangkau dan wakiu
produksimya cepal. Tidak hanyn itw, pada umumnyz sepatu dengan
konstruksi ind terasa lebih ringan dan cukup kuat untuk pemakaian sehari-
hari.

Proses jahit strobel memiliki  standar  prosedur  dalam
pengerjaannya. terdapat hal yang perlu diperhatikan waitu pada lebar

jahitan, jarak antar jahitan, jamk tepi jahitan, benang vang digunakan,



material untuk insole board, serta seiting mesin yang sesuai. Perihal
tersebut akan mempengarchi kualitas hasil jahit strobel nantinya. Tidak
dapat dipungkin dalam produksi yang besar, perihal tersebul seringkal
dizbaikan, Akibatnya permasalahan yong timbul berdampak pada kualitas
hasil jahit strobel itu sendiri.

Berdasarkan  pengamatan  dan  pengumpulan  data-data,
permasalahan yang sering terjadi di PT Wangta Agung adalah terdapat
cacat peda jahit strobel berupa bemang kendur (fouse threed) dan jorak tepi
johitan (stitching margin) yang terjodi pada proses assembling sepatu
Ortuseight Jogesala Venom. Cacat pada jahit strobel ini diidentifikasi dan
diperoleh hasil persentase cacat sebesar 1.4 % selsma 4 minggu
berjalannya produksi sepatu futsal Jogosale Vewom. Oleh karena itu,
masalah cacat pada jahit strobel perlu diselesaikan dan diperbaiki untuk
meningkatkan kualitas produksi di perusahonn. Berdasarkan uraian singkat
di atas; maka penulis terarik untuk mempelajan dan  meneliti
permasalahan yang ada pada rerobel stitching proses assembling serin
mencari solusi yang terjadi pada masalah jahit strobel. Berkaitan dengan
permasalahan tersebul. penulis memilih judul “Minimalisast Caeat
Strabel  Stitching FProses Assembling Sepatu  Futsal Konstruksl
Cementing Pada Artlkel Sepatu Jogosala Vemom DI PT Wangta

Agung, Surabaya, Jawa Timur.”



B. Fermasalahan

Berdasarkan wraian [atar belakang di otas dan hasil pengamatan
yang dilskukan selama magang: maka dapat  diidentifikasikan
permasalahan yang sering terjadi yaitu penulis mendapatkan beberapa
cacal penjahitan dan perakitan, antara lain benang kendur (loose thread)
atau jahitzn kendur, jarak tepi (stitching morgin), johitan per inch
(stitching. per inch), jahitan putus (broken stitching). wpprer kotor.
Permasalghan tersebut termasuk dalam cacat kategori minor defect kurena
masih dapal diperbaiki. Oleh karena itu, perlu adanya langkah untuk
menghindari  kesalahan, mengoptimalkan  kegiatan  produksi  dan
meningkatkan kualitas secars massal pada sepatu yang diproduksi,

C. Tujuan Tugas Akhlr

Tujuan penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi penyebab ferjadinya cuacal jahitan yang terjadi
dalam sirobel stitching pada proses assembling scpatu futsal
artikel Jogosala Venom di PT. Wangta Agpung.

2. Mencari solusi dan upava pencegahan terjadinya permasalshon
pada proses penjahitan strobel stitching gunn mengurangi dan
mencegah temadinys cacat jahitin pada sepatu futsal artikel

Jogosala Verom,



D, Manfaat Tugas Akhir

Manfaat yang diharapkan dari Tugas Akhir adalah sebagai berikut:

L

Bagi penulis

Sebagai pengetahuan don untuk menambah wawasan
secars teon maupun melakukan praktik secara langsung di
perusahaan tentang strobel stifching serta sebagal pegalaman
kerja langsung hingga menjadi bekal mahasiswa ketika terjun
di dunia industri.
Bagi perusshaan

Bagm perusshain  bermanfast wntuk  membenkan
masukan dan pertimbangan khususnya dalam hal mengatosai
permasalahan sirobel  stitching proses  assembiing  sepatu
cementing.
Bagi pihak lain

Penulisan ini diharapkan dapal digunakan sebagni
tambahan informasi bagi pembaca dan pihak-pihak vang

berkepentingan  terthadap  masalsh  vang  dibahas.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu

Menurut  Basuki (2010}, sepatu adalah suvatu jemis alas kaki
(footwear) yang biasanva lerdiri bagian-bagian sol hak, kap, tali, dan
lidah. Biasanya juga terbuat dari kanvas atau kulit yang menutupi semua
bagian mulai dan jar-jemord, punggung kaki, hingga bagan tumit.
Pengkelompokan sepatu bissanya dilakukan berdasarkan fungsi atau
tipenya, seperli sepatu resmi (pesta). sepatu santal {coaswal). sepatu dansa,
sepaty olohraga, sepatu kerja, ortopedik dan mimimalis. Sepatu adalah
pokaian untuk kaki, sedang kaki adalah snggota badan yong hidup dan
bergerak dengan bentuk asimetris pada struktur dan gerakannya.

Fungsi sepatu menurut Basuki, DLA (2010:9, Teknologi Sepatu),
yaitu sepatu pada awalnya adalah sebagai pelindung kaki (lelapak kaki)
dari segala gangguan iklim dan rasa sakit ketika menginjak benda-benda
tajam/muncing  dan  fmin-lainnva. Kemudian seiring  perkembanganya
teknologi sepatu sekarang menjadi pelengkap busama fashion dan juga
untuk mengokur derajat atau status sosial manusia serta menimbulkan
pemikiran baru untuk mengembangkan pelindung kaki menjadi satu

komoditas (sepatu).



B. Sepatu Futsal

Sepatu futsal merupakan sepatu yang digunakan untuk kematan

olahraga futsal vang berfungs: untuk melindungi kaki dan mempermudah

pemain dalam melakukan gerakan-perakan seperti menghentikan bola,

menggiring bola, dun menendang bola. Setiap sepatu memiliki spesifikasi

berbeda-beda sesuai dengan jenis dan kegunaan sepatu tersebut. Pada

sepatu fitsal artikel Jogosafe Femom ind juga memiliki spesifikasi sepatu

futsal tersebut diantaranya:

P

Bagian Upper

Bagian atas (upper) sepatu futsal memiliki karaktenstik lebih kaku
yung berfingsi melindung  bagian  punggung  kaki, menjamin
cengkraman yang baik pada bola dan pada saat yang sama memberikan
kekuatan yang eonkup szal menendang bala. Selain itu pada bagian toe
cap dirsncang menggunakan matenal yang lebih kuat don terdapat
jahitan sol di bagian depan karena baman lersebul berfungsi untuk
melakukan tendangan sehingga dibuat lebih kuat agar tidak muodah
rusak.
Bagian Bartom

Pada bagian bawah (fostom) telapak kaki diramcang tahan dan
memberikan stabilitas, itu jugs dibuat ontuk mengatesi kekuatan
benturan dan gerakan lateral. Pada sepatu futsal terdapat lebih banyak

studd, tetapi lebih kecil dan hanya terbuat dari karet.



Menggunakan sepatu yang tepat saat berlatih atau bertanding futsal
di lapangan sangat dibutuhkan. Sepatu yang di dexign sesusi dengan
keadann lapangan dapat menunjang pergerakan di lapangan. Akselerasi
dan fleksibilitas pemain akan lebih maksimal dengan sepatu yang tepat
tentunya dengan konfur lspangan yang ada. Kontur lapangan yang

berbeda juga memiliki perbedaan dalam penggunaan sepatu.

Sepatu futsal menpmmakan sol karet yang berfungsi sebagm
penguat pijakan koki saat bermain di lentai atsu rumpuot sintetis dan
membual mirip dengan sepatu kets biasa. Namun sepatu fufsal juga
memiliki jenis sol berbeds. yang di sesuatkan berdasarkan jenis
lapangan indoor vang digunakan. Lapangan futsal memiliki 2 jenis
vaitu yemife (matras) dan ramput sintetis, Dar 2 material ini tentunya

memiliki kesesunian dan karakteristik vang cukup menonjol.

Pada olahroga futsal mengenal sepatu jenis sol 1C dan TF. Sepatu
dengan sol IC dan TF im sebenamya adalah bagian dan salah satu dar
ke empal mocam jenis sol sepatu bola. Lebih tepatnyva mereka adalah

bagian dan jenis sepatu omrsole AG (Artificial Ground ¥ indoor,

a. Sepatu Futsal Sol IC
Sol IC sendini adalah akronim dari “fedecr Courd™. Sepatu yang
menggunakan sol ini pada desamya digunakan untuk lapangan
indoor berlantai halus (matras), tidak memiliki soed, bahan ouwtsofe-

nya biasa terbust dari rebber (karet). Jenis  sepatu yang



menggunakan sol IC ini selanjutnya lebih populer kita dengar
dengan nama sol IC vang terdapat pada gambar 1. Meskipun
sebenarmya untuk lapangan berlantai halus, sast im sudsh umum
terlihat para pemain fitsal juga memakai sol jenis ini pada remput
sintetis. Hal imi dikarenakan saat ini sepatu futsal sol IC lebih
mudah ditemui dari pada sol TF. Namun penggunaan sepatu futsal
sol IC di lspangan dengan rumpul sintetis memiliki resiko
cengkruman  yang tidak  maksimal sehingga  menvebabkan
periterakan tak jarnng menjodi kurang seimbang karena tapakan

kaki terlalu licin,

Gambar |, Sol IC
(Sumber: Lazsda Octa Sporis)

. Sepatu Futsal Sol TF

Sol TF adalah kependekan dari * T, Sepatu yang menggunakan
sol ini biasa digunakan untuk lapangan indoor dengan rumput
buatan. Pada sol TF bissanya memiliki stucfpul kecil-kecil vang
banyak. hal ini dimaksudkan untuk menambah daya cengkram

sepatu pada lapangan rumput. Bahan outvole-nya biasanya terbuat
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dari rubber (karet). Jenis sepatu vang menggunakan sol Tied ini
Juga dikenal sebagai sol TF / TT / Turf yang ditunjukkan pada
gambar 2. Pengounann sepatu futsal sol TF di lapangan matras

{vymif).

Ciambar 2. 5ol TF
(Sumber: Blibli Fivestar)

C. Baglan dan Komponen Sepatn
Sebuah sepatu merupakan satw unit yang terdin dari beberapa
bagian dan komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk
dan desain yang bermacam-macam.
Menurut Basuki, DA (2013} dilihat dari letak dan car
mengerjakannya. maka sepatu dapat dibagi dalam 2 (dua) bagian, yaitu:

bagian atas sepatu (xhoee upper) dan bagian bawah sepatu {shoe baitom),

|. Bagan Atas Sepatu (Shae Upprer)
Menurut Basuki, DA (2013) bagian atas adalah bagian sepatu
yang terletak di sebelnh atas. merupakan bagian sepatu yang
melindung dan menutup sebelsh atas dan samping kaki. Bagian atas

umumnya lerdiri dari beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi
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satu, Sesuai dengan letaknya, maka bahan-bahan wang cocok

digunakan untuk bagian alas umumnya: tipis, lunak dan fleksibel.

Berikut adalah komponen atasan sepatu {wpper) antam lxin:

Vamp

Famp adalah komponen bagian depan sepatu. Vamp yang tendn

dari satu bagion disebut whale cur vamp, dapat juga terdin dan dua

bagian terpisah, yaitu foe cap dan badf vamp atau bentuk potongan

lain yang dirakit menjadi satu onit. Vanasi potongan pada

komponen saemp dapat berbentuk:

Toe Cap
Bentuk toe cap yang umum adalah potongan bentuk lurus
(stratght cap). Terdapal juga potongan berbentuk sayap (wing
cap) yang memben kesan seream lined, bentuk lainnya adalah
potongan  bentuk permats (diamond tip) dan  potongan
berbentuk perisai (shield tip).

Tomgue (Lidsh) dan Tap (Selendung)

Tonguwe adalah komponen bagian aios  sepatu  yang
disombungkan pada lengkung tengah vamp atsu menjadi satu
bagian utuh dengan vamp. Komponen vamp yang menjadi satu
bagian dengon komponen tomgue disebut whole cof upper,
namun serng juga terpisah. Fungsi idah adalah untuk menjaga

agar kaki tidak sakit terkena kaki sepatu.
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b. Ouarser

Ouarier adalah komponen bapian atas sepatu vang terdetak di

bagian samping di mulai dart ojung yang berbatasan dengan vamp

sampai belakang sepatu, terdin dari komponen samping dalam

{queerter in) dan samping luar {gearter our). Terdapat dua bentuk

quarter, yaitu:

1) Low Top Shoe Quarter
Bentuk guarier dengan potongan rendah, umumnya dipotong
dibawah tulang mata kaki.

2} High Top Shoe Quarter
Bentuk guorter dengan potonpun tinggl, umunya di potong di
atas tulang mata kaki.

3) Coumter
Bentuk dasar sepatu yang umomnya ferdin dart dua quarter
yang disombung pada bagian belakang (tumit). Counter
tersebut ditempelkan pada bagian pinggang guarter, di bagian
belakang vamp atau wing. Poada bentuk lain dapat pula
dikombinnsikan dengan inserfion. Sekarang, hampir semua
sepatu diproduksi dengan memakai counter tersebut.

2. Bawahan Sepatu { Bottam Shoes)
Menurut Basuki (2013), bagian bawah sepatu / alas kaki { baetom)
menunjukkan keseluruhan bagian bawsh sepatu yang melindungi dan

menjadi alas telapak kaki, termiasuk juga variasi-variasi bentuk
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komponen yang ada dan bentuk konstruksinya. Adapun macam-

macam bagian bawah sepatu yaitu:

a. Sol dalam (insele)
Sol dalam adalah sol yang terletak dalam (setelah kaki) sebagai
alas yang bersentuhan dengan kaki yang biasanya dibatasi oleh
pelapis sol atau kaos kaki. Sol dalam merupakan fondosi sepatu.
bentuknya seperti telapak acuan. tempat uniuk meletakkan bagian
atns sepatil pada waktu proses lasiing.

b. Sol tengah (midsole)
Sol tengah adaloh komponen yang terletak diantara sol dalam dan
sol luar. Sol ini merupakan sol perantara. vang menghubungkan
antara sol dalam dun sol luar,

c. Pita{Wair)
Welt menpakan pita yang  digunakon untuk  sepatu  yang
menggunakan  konstruksi welt shoe, bahan yang digunakan
biasanya mengpunakan kulit samak nabati atau lainnya, berbentuk
memanjang don tipis.

d. Pengisi (Botrem Filling)
Komponen ini merupakan bagian yang berfungsi untuk mengisi
ronggn antars imsele dan owtsele atau midsele. Bahan vang
digunakan sebaiknya haros bersifat fleksibel, hat, ringan, dan tidak

mengahantar panas.
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e. Sol Luar (Chutsole)
Sol luar adalah komponen penutup paling luar bagian bawah alas
kaki, berfungsi sebagai alas sepatu sol luar dibuat dari bermacam-
macam bahan, antara lain: kulit, karet, bahan sintetis. dan lain
sebagainya. Bahan sol luar mempunyai ketebalan tertentu serla
harus fleksibel. tahan aus, kuat dan Lat.
f Hak (Heel)
Hak adalah komponen bagian bawah sepatu vang mempunyai
fungsi untuk memberi sokongan atau dukungan pada bagian tumit
karepa tekanan kaki. agar memperoleh posisi berdin yang kuat.
serasi dan seimbang.
Hak dibust dari bermacam-macam bahan seperti: kulit, karet,
plastik stau kavu, Hak untuk sepatu wanites mempunyai banyak
bentul. variasi dan tmggl. Macam-macam bentuk hak adalah:
Continental, Cuban, Lowis, Military, Wedee, Spring, Duich Boy,
Trimmed,
D. Konstruksl Cementing
Menurut Basuki, D, A (2014}, ada pertengahan abad 19, cemented
shoe telah dibuat, tetapl mutu perekatnya masih tidak bapgus. sehingga
menjadi tidak populer dan produsen banyak beralih ke sepatu model jahit.
Sampai kemudian sesudah perang dunia pertama ditemukan formula baru
pvroxcvlin cement, sampai akhimyn semua memproduksi cemented shoe,

karena ekonomiz don mudsh membuatnya. Sampai sekarang metode
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pembuatan sepatu dan permesinan yang baru terus dikembangkan dengan
bermacam-macam jenis proses'metode.

Berikut ini merupakan tahapan konstruksi cementing secara gans
besar:
l. Upper yang sudah dikasarkan bagian pinggimya diberi pencuci kuli,

kemudian dipanaskan dengan subu tertentu.

e

Outsole yang sudah dikasarksn dibert MEK (Meth! Erhyd Ketone)

merupakan cairan jermih yang memiliki bau seperti aseton, kemudian

dipanaskan pada suhu tertentu.

3. Selanjutnya dilakukan pengeleman pada wpper dan owtsele, lalu
dipanasksn dengan subu tertentu.

4. Upper dan outsede ditempelkan secara presisi, kemudian dimasukkan

pada presspad dan dipress mengounakan press universal machine:

il

Setelah dipress, presspad dilepas kemudian dimasukkan ke dalam
mesin pendingin, dengan suhu dibawah 0 derajat. Sepatu dapat dilepas
dari acuan jika sudah kelaar dari mesin pendingin.
. Assembling

Menurat Basuki, D0 A (2010}, proses assembifmg yaitu bagian
yang mengerjokan perakitan (essembling) antara bagian atassn sepatu
{shoe upper) dengan bagian bawah sepatu (shoe botiom).

Menurut B.J. Schater (1986}, assembling adalah proses pengerjaan
atan perakitan antara komponen atas (wpper) dengan  komponen-

komponen bawah (botiem) yang termasuk komponen-komponen penguat
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(pengeras dengan dan belakang). Selain i Harson (1978),
mengungkapkan bahwa depariemen  assembiimg  meliputi  kegiatan
pemasangan dan penggabungan beberapa komponen secara berurutan
secara otomatis sampai akhir proses. Hal-hal penting dalam proses
assemblimg, menurut Harsono ( 1978) adalah sebagai benkut:
l. Shoe las
Saat memasuki proses asvembling upper dan bottorn sudah berupa
pasangan afau “se/” dengan size yang sudah ditentukan. Untuk
membentuk sepatu agar mengikuti kontur kaki digunakan fuse. Setiap
merek memiliki dimensi fast yang berbeda-beda dengan size yang
sama. Sepatu untuk orang Asia tentunya memiliki fast vang berbeda
dengan jenis kaki orang Eropa
2. Penyatuan wpper dan midsole
Beherapa sepatu/alas kaki yang menggunakan phfon disatukan
dengan menggunakan mesin toe faviing machine menyatukan dengan
cara pengeleman dan presy di bagian ujung/iee. Sedangkan bagion
heel fost machine menyatukan bagian belakang dengan bagian yang
sama,
3. Freatment upper dan bostam
Sebelum menyatukan permukaan kontak (eve swrfoce) wpper don
battorn  hamus  di-treatment terlebth dahulu. Pada dasarmys tujuan

treatment Ini untuk membersihkan  pori-pori  permuksan bottom
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dengan penyinaran menggunakan sinar wltra viedes (UV), cementing
dan heating.
4. Pressing
Mesin press digunskan untuk menyatukan upper dan botiom, hal
mi dilakukan sebagni alat pendukung untuk merekatkan lem dari
kedua bagian agar merekat dengan kuat.
5. Pendinginan
Setelah proses penyatuan bagian wpper dan boetiom pada proses
press, fust tidak boleh langsung dilepas: Proses pendinginan dilakukan
untuk mematikan lem dan menghentikan perubahan bentuk material.
Proses ini dapal dilakukan dengan cara memasukkan sepatu pada
mesin chiller (mesin pendingin) dengan suhu tertentu.
6. Fimishing
Proses ini merupakan akhir dari semusa proses produksi. Proses
Sinishing terdiri dari beberapa bagian antsra lain proses pembersihan
dari bekas lem atnupun kotoran lainnya yang menempel pada sendal
atau sepatu, serta perlakuan lainnya yang sesuai dengan kebutuhan
Sepatu stau sendal yang telah melewati finishing dan uji kelayakan
otau pengecekan akhir {guality contral) kemudian masuk pada proses
parking
F. Lasting
Menurut Harsono (1980). proses Jasting meliputi pemasangan dan

penyambungan beberupa komponen secara berurutan serta ofomatis
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sampai produk akhir. Proses fasting dapal dilakukan dengan cara manual
maupun menggunakan mesin. Proses pengopenan (fasting) adalah proses
memasang atou meletakkan bagian atas sepatu (showe wpper) di atas acuan
kemudian menarik ke bawah lasting offowances dari shoe upper sehingga
akan tertwut atau melekat pada acuan, dilakukan dengan sejumlah tankan
untuk mendapatkan bentuk yang bagus, perlu diberikan pukulan-pukulan
pada bagian atas sekeliling feather fine dari acuan, dmm owsele siap uniuk
dipasang menggunakan lem aftaupun  paku.  Pelaksanaan proses
pengopenan dapal dikerjakan dengan tamgan (hand lasting), dengan
dibantu alat tamg/catut dan poku, namun untuk perusahaan  yang
besar'modemn, proses pengopenannya menggunakan mesin jahit strobel
(strabel stitching machine ),
. Bahan Sepatu

Bahan matenal yang akan digunakan oleh perencana merupakan
salah satu vang bersifol sangat penting. Penpetahuan perencans yang
berkaitan dengan proses, sifat dan perilakunya, merupakan salah satu hal
yang mutlak harus dimiliki perencana produk. menurut Palgunadi (2008).

Menurut Schater (1986), dalam bukunya The Complete Footwear
Dictionary, berikut adalah beberapa jenis bahan yang sering digunakan
dalam pembuatan sepatu:
I. Kulit Swede

Sueede adalah kulit dengan permukaan bertekstur dan berbutu kasar

otau banyak wang menyebut bludru, merupakan bahan vang terbuat
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dari kulit juga, tapi diambil dari lapis kedua proses hasil skiving
pemisahan antara kulit fuar dan daging (werf).
Kulit Full grain

Kulit vang berada pada bagian luar, kulit ini biasanya adalah jenis
kulit terbatk dengan permukann luar yang sempurma, sering juga
disebut top grain,
Kulit Mutuck

Bahan ini mirip dengan kulit swede, hanya saja teksturnya natural
dari kulit it sendiri. Perbedasnya ada pada tahap ffeisking dari proses
penyamakan kulit. Wamannya juga bermacam-macam, umumnya
digunakan untuk bahan sepatu caswol, serta kombinasi pada sepatu
hoat.
Kulit Sintetik

Sintetik adalah bahan dari compuran kimia. Bahan ini bamynk
sekali dipakai untuk pembuatan sepatu, karena harganyn relotif lebih
murzh. Bahan ini banyak dipakai untuk berbagni model sepatu, dari
model formal, heot, serta sepatu olahraga, baik untuk dewasa maupun
anak-mmak. Contoh dan bahan ini adalah suede imitasi, PYC, PU, dIL
Denim

Denim atau orang sering menyebul kain jeans. merupakan salah
satu bahan yang sering dipakai untuk pembuatan. Bahan ini relatf

kuat, mudah dicuc. dan tahan lama.
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6. Kain kanvas/canvas
Bahan eamvar adalah kain berlapis cat campur lem merupakan kain
yang tipis sampai kain tebal don kuat. Pada jaman sekarang ini canvas
merupakan salash satu bahan yang dipergunakan untuk membuat
sepatu, ciri bahan ini kuat, teksturnya agak kasar, dan memiliki serat
kain,
T. Karet/rubber
Karet terbuat dari faerexs cair yang pengolahan dari getah karet,
dopat juga dijadikan sepatu. Bahan karet cenderung lentur, anti air, dan
tahan lama. Umumnya dipakai untuk pembuatan sefe, heels.
cushoning, protective footwear, dan sepatu wanita,
#. Karet sol lembaran
Selain sol sepatu buatan pabrik ada juga sol yang berbentuk
lembaran yaitu karet sol lembaran. bissanya digunakan untuk sol
bagian luar. hampir sama kegunosnnya dengan sol vang sudah jadi dan
fiber.
9. Lem
Baohan lengket berasal dari pehon karet tetspi bisa dibunt dan
bahan kimia atau bahan lainnya seperti tepung kanji yang dicampun
air. Kegunaan lem pada sepato untuk merekatkan antam bahan sepatu
dengan bahan lasinnya. Contohnya seperti lem Obond, Ehabomd,

Prima, Lem fox. (600, dan lain-lam.
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Kain keras

Kain keras sangat bervanasi, bahan vang dipakai umumnya dan
serat kapas dan campuran polvsier kapas, Kam keras biasanya ada
pada bagian depan dan belokang dalem sepotu, fungsinya untuk
melapisi sepatu bagian dalam supaya kuat dan lebih nyaman dipakai,
Kain keras ketebalonnya 0.6 mm, 0.8 mm, 1.0 mm, .3 mm, 1.5 mm,

1.8 mm. dengan lebar 36 mm.

. Texon dan Uniffex

Texon dan wmiffer merupakan salah satn bagian sebagni alternatif
selain kain kerias, Tevom dan wmiffex yang merupakan nama merk

bohan kertas tebal veng digunakan sebagai insole bowd dalam

pembutan sepatu.

. Kain tipis ( Laken)

Laken berbentuk kain tipis seperti wao! vang digunakan untuk
melapisi sepatu bagian dalam dan wntuk menambah kenyamanan

sepatu, laken ada dua macam yaitu feken luar dan foken dalam.

| 3. Spon ari

Selain untuk membuat kerajinan tangan dan sovenir, spon ati jugn
hisa digunakan untuk melapisi bagian daolam sepatu. Lebth lembut,
bisa memperindah sepatu dan menambah kenyamanan penggunaan

sepatu.
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4. Faxing Tape
Menurut Mr. Getzke (2019}, foxing tape adalah komponen
outsole yang lerletak di bagian samping ataw biasa disebut midsole,
komponen ini berbahan rubber dengan di mived CaCo3 dan lain-lain,
yang diproses sedemikian rupa menjadikan hasil jadi vang panjang dan
setengah matang.
H. Jahitan (Stifching)

Menurut Basuki (2013), menjohit adalah membentuk stik-stik pada
suatu bahan vang dijahit dengan mengmumakan benang jahit dengan tujuan
merakit dan memperkuat sambungan antar kedus bahan yang dijahit,
disamping itu dapal digunakan untuk hiasan atan dekorasi.

Pada proses perakiton upper sepatu futsal artikel Jogosale Venom
ini metode jahitan vang digunakan vaitu. cfased seam, open seam, dan
lapped seam.

. Macam-macam jenis setik

a. Setik jelujur dibuat/dibentuk dengan setiap kali menarik benang
vang menusuk ke dalam bahan dengan bantuan jarum. Setik jelujur
dapat dikerjakan dengan tangan.

b. Setik rantai {Choin Stitched) ditunjukkan pada gambar 3. setik
rantal mudah dilepas apabila setik paling ujung ditarik. Bentuk
setik yang terjadi pada permukaan bahan yang dijahit tidak sama.
Konstruksi terdiri dari satu benang yvang membentuk rantai, jenis

jahitan ini sangat cocok digunakan untuk menjahit sepatu bagian
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tumit {heed seam), karena lebih kuat apabila dibandingkan dengan

jahit kunci.

Crambar 3, Setik Rantm | Chaim Stitched)
{Sumber: Basuki, 2013)

c. Setik kunci (Lock Sitched) pada gambar 4, setik kunci tidak
mudah lepas. tanpa harus melepas salah satu benang (benang atas
atau benang bawah), Bentuk setik yang tegadi pada kedua
permukaan bahan yang dijahit sama. konstruksi terdin atau dua
benang. benang atas mengumpan jarum untuk menembus dan

benang kedua terletak pody spocl’bobbin pada bagian bawah (bed).

Ciambar 4. Setik Kunci ( Lock Skitehed)
(Sumber: Basuki, 2003)

2. Macam-macam johitan
Menurut Basuki (2013), banyak macam jahitsn vang dapat
digunakan untuk menyambung atou merakit komponen-komponen

sepaty sehingga lengkap menjadi shoe wpper. Macam jahitan tersebut

sehagai berikut:
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. Closed Seam / Tight Seam
Umumnya diganakan pada: jshitan tumit (heel seam), jahit depan
(frome seam), mudguard fo vamp, plai formeover, dan jabit vamp
guarter. Dua komponen sepatu vang akan disambung dilekatkan
menurut permukannnya kemudian dijahit. apabila dibuka maka
bagian pinggir don jahitonnya akan tersembunyl pada bagian

sebelah komponen sepatu. Clised Seam terdapat pada gambar 5:

Gambar 5. Cloved Seam
{ Sumber: Basuki. 2003)

b. Rahhing dan Tapime (Brookinm Seam)
Padn gambar 6, jahitan ini bissanya untuk menjahit tepi sebelah
dalam bagian tumit sepatu, sefelah itu permukaan  komponen
sepatu kemudian diamplas halus atau dipukul-pukul nngan uniuk

memperhalus bentuk permukaannya (rabbing).

Gambar 6. Brookfve Seam
(Sumber: Basuki, 2013)
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Silked Seam

Bentuk vang lam adalah dengan menggunakan pita dar kain yang
ditempelkan pada sebelah luar dan jahitan (jahit swmp atau
guarter). kemudian pita tersebut dijahit ganda pada bagisn tepinya.
Mesin jahit vang digunakan adalah fa¢ bed dengan jarom ganda.
Yang perlu diperhatikan adalah jahitannys horus sejajar, terstur,
ropi dan seimbang jaraknya dengnn jahitan pada sisi sebelah dafam.

Jahitan ini ditunjukkan pada gambar 7:

Gambar 7. Sifked Seam
(Sumber: Basuki. 2013)

Lapped Seam

Jenis johitan terdapat pada gambar 8. ini umumnya dipakai untuk
menyambung antara komponen vemp dengan quarter, tee cap
dengan half vamp, appron dengan wing, dan sewaktu memasang

bagian boxing.

Gambar 8. Lapped Seam
(Sumber: Basuki. 2013)
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2. Butted Scam / fig-Zag Seam
Komporen-komponen  sepatu yang akan  dijahit  dipasang
berdampingan pada masing-masing tepinya kemudian dijahit =ig-
zag seperti gombar 9 dengan menggunakan mesin faf bed yang

khusus.

Gambar 9, Figzag Seam
(Sumber; Basuki, 2013)

I Walted Seam
Waficd seam pada gambar 10, mendpakan salah satu bentuk variasi
dari clased seam, digunakan untuk bahan yang tebal. Selembar pita
dari bahan sejenis disisipkan diantara dua komponen sepatu

kemudian dijahit.

Gambar 10. Walted Seam
(Sumber: Basuki, 20013)

g Piped Seam
Konstruksi jahitan ini mirp dengan welted closed seam,

perbedaannya terdapat pada penggunaan tali berbentuk pipa vang
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dipasang diantara kedua komponen. Wama pipa umumnya berbeda
dengan warna komponen sepatu untuk memberikan kontras.

Open Seam

Konstruksi open seam gambar 11, adalah jahit sambungen balik.
merupakan bentuk jahitan yang berlawanan dengan cfosed seam,
sisi yang paling melekat adalah bagizn daging. Bagian tepi dan
komponen vang disambung jahit terletak pada sisi sebelsh loar
sehingga kelihatan.

Gambar 11. Open Seam
{Sumber: Basuki, 20 3)

Bonded Seam

Untuk konstruksi homded seam maka pengikatan antar komponen
dengan menggunakan (adhesive) serta prosesnyn menggunakan
panas dan tekanan.

Welded Seam

Welded Seam mempakan bentuk ikatan dan dua stan lehih
komponen yang cara penempelannys adalah dengan menggunakan

panas berfrekuensi tnggi (high frequency fear).
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. Moccasin Soam

Jahitan Maoccasin yang lerdapat pada gambar 12 dan 13, bentuknya
sejents dengan open seam, dapat dikerjakan dengan tangan atau
mesin. Jahitan moceasin digunakan untuk menyambung komponen
apron dengan wing pada model sepatu mocoasin, Kedua komponen

vang akan dijahit sebelumnya diseset, kemudian dibuat lubang

dengan plong.

Gambar 12. Gpen Moceaxin Seam
{Sumber: Basuki, 2013)

Gambar 13. Clase Moccasin Seam
{ Sumber: Basuki, 2013)
1V Sprung Seam
Jahitan ini digunakan pada bagian-bagian sudut sewaktu
memasang apron dan pada bagian ujung sepatu. Untuk
mencapai hasil vang baik. maka kedua bagian vang akan dijahit

dipotong melengkung berlawanan, setelah itu baru dijahit.
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L. Jahit Strobel
Menurut Rahayu, 5. (2003), Open (fasting) dengan jahit strobel
adalah merakit bagian atas terhadap sol dalam dengan dijahit dikedua tepi
dengan mesin johit strobel.
Menurut Saryoto (2003), Jahit strobel yang ditumjukkan pada
gambar 14. adalah bagian tepi bawah wpper dijahit dengan sekeliling tepi

sol dalam, kemudian dimasukkan acuan untuk membentuk festing sepahu.

Gambar 14. Jahit Strobel
{Sumber: Saryoto, 2003)

Strobel stitching merupakan proses menggobungkan dasele dan
upper dengan cara dijahit 3 mm untuk masing-masing sisi dimolai dar
heel-toe-heel, Dalam proses sirobel stitching harus diperhatian agar jahitan
tidak kendur, tidak musak, dan jamk jahitan antora wpper dan insolde hams
sama,

Proses penggunaan mesin jahit strobel i vaitu dengan cara:

|. Pasang benang pada jarum kemudian seiting komponen fension spring.

2. Upper dan insole board kemodian mulai dijahit dijshit mula dan tepi
kanan pada bawah wpper dijahit keliling sampai dengan tepi kin bawah

Hpper.
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Pastikan tepi jarak jahitan sama dan jarak jahitan per inch konsisten
yaitu 3 mm pada bagian wpper dan 3 mm pada bagian insole board.
Jarak jshitan yaitu | inch = 8-10 stk jahitan,

Dalam mesin jahit strobel, ada beberapa macam komponen. Setiap

baman dan komponen tersebut memiliki kegunaan masing-masing,

Berikut adalah komponen-komponen tersebut;

I.

b

Badan mesin jahit, berbagni macam komponen pun melekat dalam
badan mesin johit diantaranya roda gigi. jarum mesin, fersion sprimg,
focper (pengait benang) dan sebagainya.

Jarum mesin jahit, jarum mesin jahit memiliki lubang divjung jarum,
jarum vang digurakan untuk mesin jahit strobel mi yaitu model DPxS
dengan ukuran Nm 140721,

Benang jahit. benang yang digunakan untuk menjahit strobel ini vaitu
menggunakan jenis benang nilon 2 10/3P,

Rodo gigi, atay mg mesin memaliki fungst untuk mendorong material
sehingga bergerak maju saat proses menjahit.

Tiang dudukan benang, tiong dodukan bensng berfungsi untuk
meletakkan gulungan benang vang akan digunakan dalam proses
menjahit.

Tension spring. adalah fuas pengatur tarikan tegangan atns yang
memiliki fungsi untuk mengator kendur dan kencangnya jahitan.
Looper (pengait benang), atag fooper digunakan untuk komponen

pengait benang pada mesin jahit strobel.
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8. Pedal, fungsi dari pedal ialah untuk menggerakkan mesin jahit.

J. Mesin Jahit
Menurut Basuki (2013), mesin jahil pada dasamya mesin yung
digunakan pada bagian jahit { clesing reem ) dapat diklasifikasikan dalam 3
kategori mesin jahit (sewing machine) dan jika mengpunakan sistem
konstruksi cemanting terdapat juga mesin strobel sewing machine. Mesin
jahit yang digunakan dalam industri persepatuan adalah sebagai berikut:
l. Flar Bed Sewing Machine
Flat bed sewing machine pada gambar 15, adalah mesin jahit yang
cara menjahitnya terletak pada bidang mendatar / ratn. Mesin jahit ini

dapat dioperasikan dengan atau tanpa listrik (elektro motor).

Gambar 15, Flar Bed Sewing Machine
{Sumber: Basuki, 2013)

b

Past Bed Sewing Machine

Pada gambar |6 mesin jahit ini mempunvai ares kerja yang
menonjol ke atas (post), sehingga dapat mempermudah mengikat dan
menjahit pada bagisn-bagian yang sempit dan terfutup (lersembunyi).
Mesin jahit ini dioperasikan dengan elekiro motor,
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Gambar 16, Post Bed Sewing Machine
(Sumber: Basuki, 2013)

Culindir Arm Sewing Machine

Mesin jahit ini mempunyai area kerja vang memanjang ke
samping/horizontal seperti langan (arm) yang berbentuk silinder.
sehingga dapat bekerja untuk menjahit pada tempalt-tempat vang
tertutup dan tersembunyl. Mesin ini dapat dioperasikan dengan atau
tanpa Listrik.
Mesin Jahit Zig-zap

Mesin ini landasannya seperti mesin jahit fa¢ bed yang landasan
kerjanya datar, namun hasil jahitan vang dihasilkan mesin im
bentuknya zfg-zwz. Mesin ini biasanya digumakan untuk jahitan
sambungan dengan posisi bahan yang akan disambung sejajar. Contoh
jahitan sambung ontars bagian belakang guarter dengan bagian
belakang guarter yang satunya (pada bagian tumit).
Strobel Stifching

Mesin imi yang ditunjukkan pada gambar |7 digunokan oleh

perusahagn-perusahaan  yemg  menggunakan  sistem konstruksi
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cementing, Mesin ini menggunakan satu jarum yang fungsinya untuk
menyatukan komponen upper dengan insole board/cosmo.

Terdapat beberapa komponen dalam mesm jahit strobel yaitn
badan mesin jahit, berbagai mecam komponen pun melekat dalam
badan mesin jahit diantaranya roda gigi, jarum mesin, femsion spring.
lopper (pengait benang) dan sebagainya. Jarum mesin jahit, jarum
mesin jahit memiliki lubang diojung jarum. jerum yang digunakan
untuk mesin jahit strobel ini yaite model DPxS dengan ukuran Nm
140v21. Benang jahit. benang vang digunakan untuk menjzhit strobel
ini yaitu menggunakan jenis benang nilon 2 [0¢3P. Roda gigh, atau gigi
mesin memiliki fungsi untuk mendorong material sehingga bergerak
maju saat proses menjahit. Tiang dudukan benang, tiang dudukan
benang berfunpsi untuk meletakkan gulungan benang yang akan
digunakan dalom proses menjahit. Temsion spring, adalah  tuas
pengatur tartkan tegangan atss yang memiliki fungsi untuk mengatur
kendur dan kencangnyva jahitan. Loaper (pengail benang), atau looper
digunakan untuk komponen pengait benang pada mesin jahit strobel.

Dan pedal, fungsi dan pedal ialah untuk menggerakkan mesin jhat,
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Gambar 1 7. Mesin Jahit Strobel
(Sumber: PT. Wangta Agung)

6. dwtomatic Sewing Machine
Pada gambar |8 mesin ini digunakan oleh perusahaan besar. Mesin
ini mengpunakan sistem computerize dalom pengerjzannya, mesin ini
dapal digunakan untuk bentuk jahitan-jahitan khsusus seperti jahitan
mefingkar dan untuk menjahit hiason serta beberapa voriasi jahitan

yang lain.

%ok
Gambar 18 Mesin Jahit Awtomatic
(Sumber: Basuki. 2003)
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K. Jarum

b

Menurut Basuki (2013), fungsi jarum pada mesin jahit:

. Membentuk lubang foop (lubang].

Memperbesar Joop (lubang) dengan cara membuat gerskan naik ke
atas,
Menentukan posisi benang atas diantara dua stik dengan bantuan jarnim

YunZ Mempunyai cutting peoint,
Klasifikasi Jarum:

Jarum untuk menjahit dapat diklasifikasikan dalam 2 macam, vaitu:

Ly

e

Cloth Point atau Non Cutting:

Bentuk ujung bulat dan dibuat untuk membuat lubang bulst pada
bahan dengan cam menyingkapkan ke samping serai-serol benang.
Jarum jenis ini biasanya digunakan untuk menjahit kain, namun dapat
pula digunakan utuk menjahit kulit vang tipis, tetapi ujung jarum akan
ternsa berat menembus bahan.

Leather Point atan Cutting Poing

Jarum dibuat untuk menembus bahan yang susunan seratnya lebih
rapat (seperti kulit), dengan gesekan seminimal mungkn dan terasa
lebih ringan menemukan bahan. Bentuk ujung jarum yang fungsinya
memotong ini adalah: diamond, trimagular dan wedge. Contoh jenis
jarum yang digunakan untuk menjahit shoe wpper leather adalah

narrow wedge point.
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Bagian-bagian jarum vang ditunjukkan pada gamber 19:

a.

Buit (tip come), yaitu bagion paing atas jarum vang berhubungan

langsung dmg:m needle halder,

. Shank, yaitu pangkal vang paling tebal, yaitu bamian yang akan

dipasang/dimasukkan ke lubang tempat jarum pada mesin (needfe
har), merupakan bagian yang menahan tekanan reedle ser crew,

Shoulder, yaitu bagian yang dimulai dan bagian ujung shank yang
bentuknya perlahan-lahan mengecil yang fungsinya memperkuat

jarum.

. Blade (bilah jarum}, yaitu bagian jorum yang menembus bahan.

Mempunyai 2 alur/eelah yang saling bedawanan posisinya satu

sama lain; panjang dan pendek.

1) Alur yang panjang {fomg groove) dimulai dan shoulder sampai
pada mata jarom. Alur ini mempunyad 2 fungsi, yaitu untuk
membantu agar ujung benang mudsh masuk ke mataTubang
Jjarum dan untuk menjaga sgar benang terindungi dalam albur.

2) Alur vang pendek (short groove), sebagai penunjuk dan
memegang benang ketika jorum  bergerak ke afss. Jadi
fungsinya sebagai pengait,

Poine, vaitu bagian jarum yang akan menembus bahan membentuk

lubang untuk tempat benang masuk ke dalam bahan. Mata/lubang

jarum ukurannya dibuat sesuai dengan ukuran benang dan dibuat

agar gesekan dan abrasi seminim mungkin.
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Gl |ufE@m-hL§nn g
(Sumber: Basuki, 2013)
Uluran janumm
Ukuran jarum uwmumnys tertolis pada  bagion  shonk.
Terdapat dua sistem ukuran, yaitu Umited Kingdom dan Matrik
(Nm).
Ulcuran jamum umumnya tergantung pada:
1. Diameter dan blade.
2. Tipe dari hasil jshitan.
3. Tipe dori mesin jahit dan benang vang digunokan.
L. Benang
Menurut Basuki (2013), dalam penggunaan benang yang harus
diperhatikan yaitu jenis serat benang (fifbres), konstruksi, bonding/bahan
penguat/pelumasnya serta ukurannya.
Berikut adalah bahan-bahan untuk membuat benang:
l. Serat Alam
Berasal dari bulu binatong dan serat tumbuh-tumbuhan, terkecuali

benang sutera. Benang ini tersusun atas serat-serat vang pendek.
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2. Serat Bahan

Dibagi menjadi dua kategori, yaitu:

a. Serat yang dibumt dan manipulasi bahan-bohan kimia seperti

polymer-viscose.

b. Serat wang berasal dari pengolahan bahan  pedver

(numthesized), seperti; phomide (mion) dan polvester.
Konstruksi benang:

Benang dibuat dengan cara dipilin satu sama lain anfara dua
benang atau lebih dengan maksud agar lebih koot dan fleksibel. Jumiah
arah pilinan akan mempengamhi kondisi benang apakah mudah pecah,
putus, ataupun kekuotzn'ketahanan benang pada waktu digunakan untuk
menjahit. Arah pilinan harus disesuaikin dengan gerak mesin jahit
Hampir seluruh mesin jahit fock siech menggunakan konstruksi belitan £
(sesuai arah jarum jam), Sedangkan jenis-jeris mesm jahit purivan,
lefthand post machine don beberapn mesin dengan jarum ganda (fwvin
needfe) mengmmakan konstruksi S yang berlswanon dengan arah jarum
Jam. menurut (Basuki, 2013). Pada gambar 20 menunjukkan tentang

konstruksi benang CF.

Gambar 20, Kontrukst Corntinuous Filament (CF)
( Sumber: Basuki. 2013)
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M. Cacat Jahitan
Menurut Basuki (2015), cacat adalah suatu ketidak-sesuaian atau
ketidak cocokan denpan spesifikasi kontrak yang telah ditentukan. Jadi
cacat jahitan adalsh ketidaksesuaion suatu jahitan dengon spesifikasi yang
telah ditentukan pada epper yang terjadi akibat faktor tertentu yang dapat
mengurangi estetika ataupun nilai jual sepatu. Cacat diklasifikasikan
menjadi dun maeam, yaitu:
|. Major Defeci (cacat berat), adalah cacat yang teqadi selama proses
pembuatan karena tidak sesuni dengan bahan-bahan yang digunakan,
ataupun tdak bagus pengerjaonnya, sehingga ditolak pada saot
penyerahan barang (finished product) karena tidak lako untuk di jual.

-4

Minor Defeet (cacat mingan), adalah cacat wyang ftidak akan
mempengarihi bentuk dan penampilan sepatu. Adanya penyimpangan
yang kecil dari sampel, masth dapat diterima. Minor defect tidak akan
mempengaruhi aturan-sturan dalam industn sepatu, yaitu kenyamanan
pakai, kesehatan, dan kemampunn untuk diperbaiki:

Klasifikasi cacat adalah apabila item yang diperiksa mempunyal
satu atou lebih cacat. Pengklasifikasian ke dalam major atau miner defect
tergantung dari identifikasi cacat pada item tersebut. Hal tersebut harus
ditunjukkan padn item, terlihat sebagai major defect dan atau satu atau

lebil minor defect, hanya mafor defect yang harus menjadi pertimbangan.



N. Pengendallan Muota

Pengendalian didefenisikan sebagai usaha untuk menghindan
kesalahan (zero defece) dan menghasilkan suaty cufper yang maksimal,
sedangkan mutu didefenisikan sebagai keseluruhan gabungan karakteristik
produk dan jasa dari pemasaran, rekayasa, pembuatan. dan pemeliharaan
yang membuat produk atau jasa yong digunakan entuk memenuhi harapan
pelanggan.

Menurut Sofjan Assauri (2008), pengendalian merupakan kegiatan
yang dilakukan untuk menjamin agar kegintan produksi dan operasi yang
dilaksanakan sesuai dengan apa yang direncanakan dan apabila terjadi
penyimpangan dapat dikoreksi sehinggn apa vang diharapkan dapat
tercapai.

Menurut Joseph Juran (1998), mutu berarti kesesuniasn dengan
penggunaan (fitness for use), seperti sepatu yang dirancang untuk olahraga
maupun sepatu kulit vang dirancang untuk ke kontor otow pesta.
Pendekatan juran adalah orientasi pada penemuan harapun pelanggan.
Disinilah mutu dipresepsikan sebagai Tomd Qualioe Managemenr (TOM).

Pendapat di aims dapat disimpulkan bahwa, kematan yang
dilakukan untuk menghindan kesalahan dalam produksi (zere defect).
Memperbaiki mutu sehingga apa yang diharapkan tercapai sesuai dengan

target.
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Standar Kualitas

Standar  kualitas merupakan  peresahoan  yang  kemudian
membentuk  formasi  standar  kualitas  sesuni  kemampuan  yang
disesuaikon dengan permintaan konsumen, Menentukan standar
kualitas ynitu dengan cara memenuhi atoo  melebihi  harapan
pelanggan, mencakup produk jnsa, manusia, proses dan lingkungan
{Chang, 2003).
Fishbone Analysis / Analisis Tulang lkan

Analisa wlang ikan digunakan untuk mengkategorikan berbagni
sebab potensizl dari satu masalah atau pokok perscalan dengan cara
yang mudah dimengerti dan rapi. Selain itu alal ini membantu dalam
menganalisis apa yang sesungguhnya terjadi dalam proses. Yaitu
dengan cara memecah proses memjadi sejumlah  kategori yang
berkaitan dengan proses. mencaokup manusia, material, prosedur,
kebijakan dun sebagrinya

Diagram sebab akibal digambarkan untuk mengilustrasikan dengan
jelas bermacam-macam penyebab yang mempengaruhi mutu produk
melalui pemilihan dan pengembangan penyebab-penvebabnyn. Oleh
sebab itu, diagram sebab akibat yang baik merupakan salah satu yang
cocok dengan tujuan dan tidak memiliki bentuk yang pasti. Paling
penting adalah diagram sebab akihat tersebut mememshi tujuannya.
Diagram sebab akibat berguna untuk membantu dalam memilih

penyebab masalah dan mengorganisasikan hubungannya. Kemudian
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menguraikan garis besar langkah-langkah pembuatan diagram sebab

akibat (Ishikawa, 1989).
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MATERI DAN METODE

A, Materd

Materi vang dipelajar dalam melaksanakan pengamatan pada
kegintan magang di PT Wangta Agung adafnh pada proses serobel
stitching sertd proses assemblimg hingga fimishing. dalam proses
axsembiimg sepatu vang dilakukan adalah mulsi dan proses jahit strobel,
pEmasangan shoe daste, pengeleman wpper toe last, Proses toe lasting,
proses buffing, gouge marking, pengeleman shoe botiom, penempelan shoe
hottomi, pressing aniversal, pendinginan, quality contrel dan finisiing.
Proses tersebut dilakukan secarn sistemans sesum uruten produksi sampai
menjodi sepasang sepatu. Seperti yang telah diketahui babwa PT Wangta
Apgung adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi sepatu dengan
berbagai macam jenis sepatu dan brand.

B. Metode Pengambilan Data

Metode yang digunakan dalam pengambilan data adalnh praktek
kerja lapangan, observasi. dokumentasi dan wawancara dengan staff dan
karyawan vang terkail demgan proses assembling dan strobel stitching
sepatu. Adspun penjabaran metode vang digunakan pada magang adalah
sebagai berikut:
[. Metode Pengumpulan Data Primer

Data primer adalsh data vang langsung diperoleh dari sumber data

peneliti (Surakhmad, 1994). Data primer yaitu datn yang diperoleh
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secara langsung dari sumber pertama dan dilakukan dengan

mengumpulkan data lapangan vang didapat penulis selama kegiatan

magang. Pegumpulan data primer mengmmakan metode antara lain:

Metode Observasi

Suharsimi  Arkunto (2002:131), menyatakan observasi adalah
suatu kegintan pemusatan perhatian terhadap sustu objek dengan
menggunakan selurch alal indre. Observasi dapat  dilakukan
melalui pengelihatan, penciuman, pendengaran, peraba, vaitu
dengan pengamatan langsung terhadap proses penyaluran materi
pembelajaran. Metode pengumpulan data observasi menggunakan
cara mengamati dan menganalisis objek kajian secara sistematis
dengan mengikuli proses asseméling sepatu terutama di bagian
strobel stitching, di PT Waongta Agung. Hal ini bertujuan untuk
mengetahin  secara  langsung  objek  vang diamati  hingga
memperoleh data akhir, sehingga dapat diketahui faktor penyebab
jahitan strobel yang tidak sempurna.

Metode Dokumentasi

Metode pengambilan data demgan cara mengambil gambar/foto
melalui media kamera pada setiap proses sirebel  stitching
assemibling  sepaty cementing di PT Wangtn Agung uniuk
mengambil data dari proses tersebut. Menunmt Endang Danial
(2009:79), studi dokumentasi adalah mengumpulkan sejumlah

dokumen yang diperlukan sebagai bahan data imformasi sesua
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dengan masalah penelitian, seperti peta, dan statistik, jumlah dan
namia pegawai, data siswa. data penduduk. grafik, gambar, surat-

surat, folo, akte, dan sebagainya.

. Metode Wowancara

Metode imi dilakukan dengan mengadakan wawancara terhadap
staff maupun instansi yang terkait dengan PT Wangta Agung.
Esterberg dalam Sugiyono (2013:231), wawancara merupakan dua
orang untuk bertukar informasi den ide melalui tanva jawab,
sehingga dapat dikontruksikan makna dalam sustu topik tertentu.
Kegiatan wawancara ini melibatkan karyawan PT Wangta Agung
vang terdin dari:

1} Operator assembling.

2} Operator jahit strobel.

3) Operator sewing.

4) Karyawan bagian guaiin: contrel.

5) Ketua regu departemen assembiing.

i) Ketua regu departemen sewing.

. Metode Praktek Kerja Lapangan (PKL)

Wallace {1994}, mengatakan bahwa ada dua sumber pengetahuan
yaitu pengetahuan yang diterima/diperoleh melafui belajar baik
secara  formal mavpun  informal (received Awowledge) dan
pengetnhuan vang diperoleh melalui pengalaman (experiential

knowledge). Kedua sumber pengetahuan tersebut merupakan unsur
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kunci bagi pengembangan profesionalisme. Praktik kerja langsung

vang teloh dilaksanakan oleh penulis di PT Wangta Agung yaitu

mengikuti alur proses pembuatan sepatu (tahap prakitan proses

assembiing) vang disesuaikan dengan konteks judul yang ada yaitu

mengatasi cacat jahitan pada proses strobel stitching.
Metode Pengumpulan Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang terlebih dahulu dikumpulkan dan
dilaporkan oleh orang dilvor peneliti sendin (Surakhmad, 1994).
Dalam pengumpulan data sekunder. data diperoleh secara tidak
langsung dengan melihat materi ataw informasi pada fiferaiure yang
berhubungan dengan assembling sepatu. Untuk mendapatkan data
vang skural melode yang digunakan adalah studi pustaka dengan
tujusn mencan dasar teon wang berhubungan denpan assembling
sepatu. Selain itu data jugs dapat diperoleh dan studi onfine/websise
dengan tujusn memperoleh data dengan lebth mudah don cepat dalam
mendapatkan informasi terbaru,
Metode Analisa Data

Metode analisa data yaitu data yong telah dipercleh kemudian
dianalisa atan diolah. Dalam penyusunan tugas akhir ini penulis
menggunakan Cawse and Efect Diagrams otau Fishbone Diagrams

(diagram sebab akibat'diagram tulang ikan).
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C. Wakin dan Tempat Magang
|. Tempat Pelaksanazn Magang
PT. Wangta Agung, Jl. Tanjungsan, No, 24, Sukomanunggal,
Kec. Sukomanunggal, Kota Surabaya, Jawa Timur 60188,
2. Waktu Pelaksanaan Magang
Pelaksanaon magang dimulai tanggal 07 Februari sampai
tangeal 07 April 2022 {lampiran 1. Sumi keterangan magang, lampiran
2 dan 3 Lembar harian magang).

. Dagram Proses Penvelesalan Masalah
Adapun diagram proses penyelesaian masalah adalah sebagai
benkut:

-—T T~

v

l Idenrifikas Masalah 1

v

I Pemgumpuion Dt |

>

r Pengolnham Dhate I

.

] Analisis Drara ]

v

J_ Femyelesaian Maosalnl ]

v

Kesimpulan I
Gambar 21. Diagram Alir Pemecahan Masalah
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Berdasarken diagram alir yang ditunjukkan pada gambar 22,

metode pelaksanzan karya akhir dapat dijelaskan sebagai berikut:

Observasi

Menurut Widoyoko (2014:46), observasi merupakan pengamatan
dan pencatatan secara sistematis terhadap unsur-unsur vang nampak
dalam suatu gejala pada objek penelitian. Dilakukan untuk mengetshu
proses produksi secarn langsung dan kondisi lingkungan kerja pada
bagian assembling. Objek vang diamati dalam hal ini adalah pada
proses jahil strobel vang berpengarub lerhadap tahapan perakitan
bawahan sepati [asrembling).
Identifikas: Masalah

Berdasarkan hasil pengamatan di bagian assembling, penulis
mengidentifikasi masalah yvang terjadi pada proses jahit strobel yang
berpengaruh terhadap proses assembling sepatu seperti foose thread
(benang kendur), jarak tepi (seitching margin) yang tidak sesual dan
sama antar jahitan, jahitan per inch |stitching per imch) ukuran tidak
sama-antar stirch, jahitan putus (Broken soiching) terjadi karena jenis
jarum yang tidak sesusi dengan material dan juga jarum vang tumpul,
upper kotor (séain). Menurut Kerlinger (2000}, masalah adalah kalimat
atau pernyataan interogatif vang menanyakan hubungan apa vang ada
antara dua vanabel penelitian ataw lebih. Jawaban atas pertanyaan akan

memberikan apa vang dicari dalam peneliian. ldentifikasi masalah
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penelitian adalah langkah pertama dan terpenting dalam proses
penelitian.
. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan mengambil data yang
berkaitan dengan proses produksi di bagian strobel sitching pada
proses assembling, seperti alur proses produksi, kebutuhan peralatan
don mesin serta data-datn vang berhubungan dengan permasalahan
selama proses produksi berlangsung. Menurut Nursalam (2013),
pengumpulan data adalah suatn proses pendekatan kepada subjek dan
proses pengumpulan karakteristik subjek yang diperiukan dalam suatu
penclition. Pengambilan data dilzskukan dengan metode observasi.
dokumentasi, dan wawancar.
. Pengolahan Data

Menurut Notostmodjo (2012), analisis dats dilakukan melalui
pengolahan dats yang dilakukan melalu beberapa thap yaitu ediving,
coding, entry, cleaning datn dan rebulaiing data. Pengolahon data ini
dilskukan agar dopat memudahkon pemboca untuk memahami
permassalahan tersebut, seperti dota defect (cacat) vang diperoleh dar
proses assembling, kemudian dielah agar lebih mudah dipahami dan

dopat ditarik kesimpulan.

. Analisis Data

Analisis data dapat bertujuan untuk memperoleh gambaran dan

hasil penelitian yang telash dirumuskan dalam tojuan penelitian,
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membuktikan hipotesis peneliian yang telah dirumuskan, dan
memperaleh kesimpulan secara umum dan penelitian vang merupakan
kontribusi  dalam  pengembangan  ilmm yang  bersangkutan
(Notoatmodjo, 2012). Analisis hasil dilakukan dengan menggunakan
diagram fishbone. Fishbone analisis digunnkan untuk menganalisis
faktor-faktor yang menentukan kualitas dari produk yang dihasilkan,
Conse Effect Diggrom pada gumbar 23, adalah suatu reels yvang
membanty  untuk  menggabungkan  wde-ide mengenai  penyebab
potensial dari suatu masalah. Diagram ini juga biasa disebut dengan
diagram fixhbone karena bentuknya yang seperti tulang ikan. Masalah
vang terjudi dianggsp sebagai kepala ikan sedangkan penyebab
masalah dilambangkan dengan tulang-tulang ikan yang digabungkan
menuju kepala tkan. Tulang paling kecil adalah penyebab yang paling
spesifik yang membangun penyebab yung lebih besar (fulang yang

lebih besar) (Ishikawa, 1992}

— T |

Gambar 22. Cawse Effect Diagram
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6. Penyelesaian Masalah
Menurut Indarwati (2014), pemecahan masalsh merupakan suatu
usgha untuk menemukan jalan keluar dari suate kesulitan dan
mencapai  tujuan  yang tidak dopat  dicapai  denganm  segern
Menyelesaikan permasalahan yang diamati dan menguraikan cara-cara
pemecahan masalah. Pemecahan masalah dilakukan guna memperoleh
penyelesnian, dengan carn meneliti dan memabami permasalahan pada
proses sirabel sticching sepatu futsal Ontuseight Jogosale Venom, dan
memberi solusi ataupun saran eara yang terbaik agar masalah yang
sama tidak terjadi lagi pada proses produksi.
7. Kesimpulan
Kesimpulan merupakan langkah penyelesaian dari identifikasi
masalah melaluw tshapan pengambilan data hingga analisis data,
penyelesnian masalah tersebut berupa problem solving pada proses

strobel stitching.
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