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INTISARI

PT Shoenary Javanesia Inc (PT SJ1) merupakan perusahaan vang bergerak di
bidang alas kaki yang berada di daerah Temanggung, Jawa Tengah, Pengamatan
dilaksanakan dari tanggal 8 Moret hingga 8 April 2022 di bagian produksi
Converse. Tujuan karyva akhir ini adalah menganalisis masalah K3 (Keselamatan
Keschatan Kerja) vang terjadi pada proses hammering dan mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab dominan dan memberikan wsulan perbaikan untuk
mencegah dan menurunksn risiko kecelakasn kerja. Metode vang digunakan
dalam pengumpulan data dengan cara observasi, wawancara, dokumentasi, dan
studi literatur/pustaka.  Proses hammering adalah salah satu proses yang ada
dalam bagian sewing., dimana dalam prosesnya memiliki rsiko terjadinya
kecelakaon kerja berupa terjepitnya jon pada palu mesin hee! seam fattening.
Berdasarkan hasil pengolahan dats onfuk mengidentifikasi faktor penyebab
masalgh dapat disimpulkan bahwa permasalahan disebabkan karena tidak ada
batas nntara jari dan palu mesin feel seam fTatteming. Untuk mengatasi
permasalahn yang terjadi pada proses Aommering penulis melakukan modifikasi
alat bantu pelindung jari vang dilakukan dari tahap persiapan, pengumpulan datn,
pembuatan konsep desian, pemilihan desain final, pembustan prototipe, proses
pembuatan alat bantu pelindung jari, proses friel atau uji coba, evaluasi hasil
mengenal alat bantu pelindung jar yang telsh dibuat pada mesin feel seam
Aattening, pembuatan stindar serla penpumpolan informasi tambahan  atau
intruksi khusus yong harus ditekankan dalam proses hommering alau proses
produksi.

Kata kunci : Proses Hamimering, Mesin Heel seam flatienimg, Kecelakaan Kerja,
Keselamatan Kesehatan Kerja (K3)



ABSTRACT

PT Shoenary Jamesia Inc. (PT 5/} is a company engaged in the production of
SJootwear focaied in Temanggung, Ceniral Java. Observations were made from
March 8 1o April 8, 2022 at the Conmvers production section. The purpose of
writing thix final profect is o anabze the K3 (Ocoupationof Health and Saferv)
that occwrs with the hammering process and identify the dominant causal factors
and provide sugpestions for improvemient lo prevent. and reduce the risk of work
acoidents, Methode that wse to collect data are observation,  interview,
documentation, and literature studv. Hammering process v one of process which
indeed sewing part, where i the process has the risk to get worksh acoidents such
ax pinching of the finger on the heel seam leveling hammer. To salve the problems
that happen in hammering process the writer doing some modifications for Finger
profectors are carvied oul stariing from the preparation siage, data collection,
design making, final design selection, profotyvping, thé process of making finger
provectors, fricl o trial process, evalwation of reswlts regarding finger protectors
that have heen made on the heel seam of the fattening machine. | standardization
and gathering of additional information or special instructions that should be
emphasized in the hammering process orproduction procexs.

kevword ; Hammering Process, Heel seam flattening Machine, Work Accident.
Keselamatan Kesehtan Kerfo (K3)



BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Searah dengan perkembangan dalam dunia industni manufaktur yang
semakin meningkat pesat dari waktu ke waktu ini. menjadikan setiap pelaku
industri harus siap berkompetisi dan selalu meningkatkan produktivitasnya
terutama pada keselamatan dan keschatan kerja (K3 )

Memurut Suma’'mur (1996), dalam Kurnianto, M. F dkk (2022},
keselamatan kerja adalah sarana utama wntuk pencegahan kecelakaan, cacat,
kematian sebagai akibat kecelakaan. Kegiatan apapun vang kita lakukan pasti
memiliki nisiko terjadinys kecelakaan kerja, salsh satunya pada kegiatan
produks sepatu, dalam kegiatan produksi sepatu nsiko terjadinya kecelakaan
kerja tidak dapat dipisahkan.

PT Shoenary Javanesin Inc (PT SJ) merupakan perusshaan
Penanaman Modal Asing (PMA) yang bergerak di bidang alas kaki dengan
merk Converse dan Rocky. Hasil produksi PT Shoenary Javanesia Inc (PT S11)
dickspor ke berbagai MNegara seperti Jepang dan Amerika. Dalam proses
produksinya tersusun menjadi beberapa aktivitas, diantaranya proses nestimg,
cutting material, pre sewing, sewing, assembling, finishing, pengiriman barang
atau ekspor. sehingga dalam hal ini sangat mengutamakan kualitas produksi.
Oleh sebab itu. salah satu hal vang sangat diperhatikan adalah bagian

pembuatan wpper sepatu, tahap ind dilakukan pada proses sewing dengan



menggunakan beberapa mesin yang canggih salah satu prosesnya
vaitu dengan merstakan upper menggunakan mesin heel xeam Jattening pada
PT Shonenary Javanesia Inc biasa dikenal dengan proses hammering.

Dalam proses penggunasn mesin  hee! seam  fattening sangat
berpengaruh pada kualitas wpper wyang dihasilkan. Hal mi dilihat dan
kelebihan yang dimiliki mesin feed seam fattening yaitu wpper vang
dihasilkan lebih presisi, mempercepal proses produksi, biaya produksi lebih
sedikit, serta pemeliharaan mesin lebih mudah. Selain kelebihan vang dimiliki
mesin heel seam fattening juga memiliki potensi  kecelakaan kerja karema
terdapat dua palu dengan tekanan tinggi yang bergerak dari atas dan dar
bawah pada sast proses berlangsung. Hal tersebut serngkali diabaikan,
akibatnya timbul permasalahan berupa risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
Ditinjau dari aktivitas produksi di atas, hal tersebut dapat menimbulkan
beberapa kerugian seperti kerugian biaya untuk pengobatan pekera, serta
kerugian waktu yang mana menjadikan proses produksi menjadi tertunda.
Dampak kerogian-kerungian lersebut akan mempengaruhi pada tenoga kerja
yang dimiliki. Tenaga kerja intlah yang menjadi pusat motor suatu perssahaan
untuk menciptakan produk-produk yang berkualitas. Untuk mendukung proses
produksi tersebut, maka salah satunya yaitu dengan pemenuhan kebutuhan

okan Keselsmatan Kesehatan Kerja (K3) selama bekerja diperusahaan yang

wajib terpenuhi.



Berdasarkan wraian diatas, maka penulis tertarik untuk mengambil
Judul tugas akhir “MODIFIKASI ALAT BANTU PELINDUNG JARI
PADA  MESIN  HEEL  SEAM  FLATTENING  UNTUK
MENINGKATKAN KESELAMATAN DAN KESEHATAN KERJA DI
PT SHOENARY JAVANESIA INC, TEMANGGUNG, JAWA

TENGAH™.

. Permasalahan

Berdasarkan hasil pengamatan dan penelitian selama kegiatan magang
yang dilakukan di PT Shoenary Javanesia Ine Temanggung, Jawa Tengah,
berdangsung sejok tanggal 8 Februari 2022 sampai dengan 8 Aprl 2022,
ditemukan permasalahan yang terjadi pada mesin heel seam Mattening proses
hammering bagian lipatan upper, yaitu terjepitnya jari pada palu mesin fec!
seam flaitening. Kondisi jari yang cidera akan mempengarehi fokus pekerja
sechinggn kualitas produks1 vang dihasilkan tidak maksimal maka dari it
penerapan Keselamaten Kesehatan Kerjo (K3) harus sangat diperhatikan ogar

kualitas upper sepatu memenuhi stindar perusahann.

Tujuan Karva AKhir
Berdasarkan permasalahan yang terjadi, penuolis karya akhir ini
memiliki beberapa tujuon yaitu:
. Untuk mengetahui permasalahan yang menyebabkan potensi kecelakaan
kerja pado proses hammering di PT Shoenary Javanesia Inc, Temanggung

Jawa Tengah.



2. Mengidentifikasi fakior penyebab kecelakaan kerja pada proses

hammering PT Shoenary Javanesia Inc., Temangoung Jawa Tengah,

3. Membenkan wsulan penyelesaian permasalahan yang terjadi pada proses

hammering, agar tidak terjadi kecelakaan kerja atau zero eceident pada

PT Shocnary Javanesia Ine, Temangoung Jawa Tengah.

. Manfaat Karva AKhir

Adapun manfaal vang diperoleh dan tugas akivir ini adalah:

|. Bagi Penulis

Menambah pengetahuan tentang K3 penvelesaian masalah kecelakaan
kerja pada proses hammering menggunakan mesin fiee! seam fattening
pada departemen sewimg:

Menambah wawasan dan memberikan gambaran nyata dari penerapan
ilmu yong diperoleh di perkulishan yong kemudian penerapan di
perusahann. Selam itu, mendapatkan pengalaman kermja sebagai
gambaran profesi di masa mendatang.

2. Bagi Perusahaan

a.

Memberikan altematif penyelesaian permasalshan yang terjadi pada
proses hammering mengmmakan mesin beo! seam fJattening pada
department sewing PT Shoenary Javanesia Inc.

Dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan bagi PT Shoenary
Javenesia  Inc. dalam menjaga dan  meningkatkan  kesehatan
keselamatan kerja (K3) sehingga kualitas spper vang dihasilkan

memenuhi standar.



3. Bagi Akademi
Penulisan karya akhir ini diharapkan dapat digunakan sebagai
bahan referensi kepustakaon tentang mengatasi kecelaknan kerja pada
departemen sewing proses hommering menggunakan mesin feel seam

Mattering untuk mahasiswa politeknik ATK Yogyakarta.



BABIN
TINJAUAN PUSTAKA
A, Sepatu

Menurut Bosuki, DA, (2003}, sepatu adalah pakaian untuk kaki, sedang
koki adalah anggota badan yang hidup don berperak, dengan bentuk yang
asimetris pada struktur dan gerakannya.

Fungsi utama dar sepatu/alas kaki adalah sebagai pelindung kaki. i
sesudi dengan pendapat Basuki, DA. (2013}, bahwa pada masa-masa
permulaannya fungsi sepatw/alas kaki adalsh untuk melindungi kaki (telapak
kaki) dari segala macam gangguan iklim seperit: panas, dingin, udara yang
buruk, hujan, ataupun karena benda-benda tajamyruncing dan lan-lainnya,
Wilai kegunaan sepatu ditentukan oleh fakior-faktor vang sangat kompleks,
tetapi yang terpenting adalah: bentuk acuan {cetakan sepatu), mutu dari bahan
yang digumakan dan kontruksinva.

B. Fungsl Sepatu

Menurut Basuki, DAC (2013), disamping pembustan sepatu/olas kak
hanes mengetahu fungsi-fungsi dari alas kaki tersebut. Ada dua fungsi utama
sepatu/alas kaki, yaitu:

. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki.

2. Menjaga dan melindungi bagian atas kaki.



Fungsi selanjutnya dan sepatu/alas kaki adalah:

L.

2

Menjaga dan menompang bentuk kaki selama melaksanakan pekerjaan.

. Untuk mengatasi bentuk-bentuk kak: vang abnormal.

Sebagni pelengkap pakaian,
Untuk memajukan status sosial/tingkat dan derajat dalam kehidupan di
masyarakat.

Bagian-Baglan Sepatu

Menurut Basuki, DA, (2013), sepatu merupakan satu unit yang terdin

atas beberapa bagian dan komponen sepatu yang dirakit menjadi satu dengan

bentuk dan desain yang bermacam-macam. Dilihat dar letak dan cama

mingerjakannya maks sepatu dapat dibagi menjadi dua bagian ¢

1.

Bagian Atas Sepatu (shoe upper)

Merupakan bagion sepatu yang terletak di sebelah atas. yang
fungsinya untuk melindung dan menatup sebelah atas dan samping kaki.
Bagian atas umumnya terdini dari beberapa komponen sepatu yang dirakit
menjadi satu. Bagian dasar sepatu (shoe wpper) lerdin atas:

a. Vamp
Vamp (bagian depan) adalah komponen bagian afas sepatu yang
menutipi bagian depan dan tengah sepatu. Famyp yang terdiri dari satu
bagian disebut whole cwt vomp, dapal juga terdini dari dua bagian
terpisah, yaitu toe cap dan half vamp atau bentuk potongan lain vang
dirakit menjadi satu unit. Vanasi potongan pada komponen vamp dapat
berbentuk :



Toe Cap

Toe Cap pada umumnya potongan bentuk lurus (seraighs
cap), dapal juga potongan berbentuk sayap (wing cap), yang
memberi kesan stream fined, bentuk lzinnya adalah potongan
bentuk permata (dfamond tip) dan potongan berbentuk perisai

(shield tip).

!-n —rl--u_._q___-_‘
i |
| "y
\ i

]
%

——

s o

Gumbar 1. Swrighr Cap
Sannheer ¢ Basuki DUA 2008

Ciumshar Y. Wiag Cap
Sumber : Bmuki DA 2003



Cinmebar X. Diamend Tip

Giambar 4. Shield Tip
Sumibeer 1 Basuld LA 3513

2} Apron dan Famp Wing
Kemungkinan bentuk potongan vemp yang lain sdalah
dengan membagi vamp menjadi komponen-komponen, sebagai
berikut @ apron yang teretak pada bagian punggung kaki dan wing
dipasang pada kedua sayap vamp. Posisi antara vamp wing dengan

apron dapal disesuaikan dengan cara dijahit.
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Gambar 3, Apren daw Vaosp Wing
Sumber ¢ Hosuki DA 2003

3} Tongue (Lidah) dan Tap (Selendang)

Tornguwe adalah komponen bagisn atas sepatu  yang
disambungkan pads lengkung tengah vamp ataw menjadi satu
bagian utub dengan vemp. Komponen semp yang menjadi satu
bagian dengan komporen tongwe disebut whole cur upper, namun
sering juga terpisah. Fungsi lidah adalah untuk menjaga agar kaks
tidak sakit terkena tall sepatu dan menjaga agar supaya sepatu tidak
kemasukan benda-benda kecil.

el

| &
llL-“_'JJ.

-
..L_:_

Gimmbar . Foagare i lidah )
Sumibeer : Hoswlki DA 2003
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Ciamshar 7. dprown dan Tap
Sumber : Rasaki A 2003

4) Peep Toex
Bentuk pofongan vamp yang lersusun atas anyaman satu
strap atau banyak srrap. Benwk ini kadang-kadang disebut sepatu

sandal.

Gambar B, Peep Taes
Sumiber : Rasmki A 20013

b. Quarter
Ouarder adalah komponen bagian atas sepatu yang terletak di
bagian samping dimulai dan wjung yang berbatasan dengan vampe
sampai  belakang sepatu. terdin dari komponen samping dalam
(grarter i) dan samping lwar (guarter ow), Umumnya untuk satu
pasang sepatu mempunyai 4 (empat) komponen guarder, Terdopat dua

bentuk grarier, vaitu ;



12

1}y Low tap shoe guarter, adalah bentuk guarter dengan potongan

rendah, umumnya dipotong di bawzh tulang mata kaki.

Gumhar %, Low Top Shae (rarter
Sumbeer ¢ Hosalki [ 2013

2} High tap shoe guarter, adalah bentuk guarter dengon potongan

tinggi, umumnya dipotong di atas tulang mata kaki.

Gambar 10, Higph Top Shoe (hmurter
Sumibser ¢ Basuki oA 2013

Counter

Bentuk dassr sepatu yang umum terdini dar dus guarier vang
disambung pada bagian belakong (tumit) Namun terkadang
sambungannya dibuat varizsi. pada bentuk jahitan sambung bagian
tumit dihilungkan diganti dengan komponen lain vang disebul counrer.
Counter terscbut ditempelkan pada bagian pinggang guarfer. di bagian
belakang vamp atau wing, Pada bentuk lam dapat pula dikombinasikan

dengan inseriion.



13

A

N

Gambar 1L Connter
Sambeer ¢ Hosoki [ oA 2003

d. Aplikasi
Pada komponen svamp dan guorter sermg dipasang lembaran
komporen lain yang ditempelkan, disebut appligres (aplikasi),
Pemasangan ini mempunyai fungsi dan guna dalam komposisi sepatu
untuk menambeh penampilan bentuk sepatu. Aplikast dapat juga
membantu menambah kekuntan fark, karena komponen bagian atas
menjadi dua lapis. Beberapa komponen sepatu dapat disamakan
fungsinya sebagai aplikasi, antar lain: toe cap, foxing, back strap dan
counter. Bentuk-bentuk aplikasi lamnya, yang sering ditemui adalah
sebagal berikut
1} Mudgnard, dapat pula disebut sebagai bentuk sederhana dan wing
cap (bentuk sayap). Fungsinya adalah untuk menjaga‘melindungi

sisi samping fuar dan samping dalam komponen vamp.
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Gambar 11, M,
Sumber : Basaki oA 2003

2} Sadale dan Bar
Pada komponen vamp kadang-kadang dipasang saddie atau

o, vang diletakkan melintang pada bagian instep dipunakan

unfuk:

a) Untuk menambah kekuatan sepatu, khususnya pada bagian
ifroat, tempat masuknya kaki, karena pada bagian tersebut
terus menerus mendapat tekanan dan tankan,

b) Untuk menutup jahitan, yaitu menutup sambungan jahitan
antara komponen vamp dengan guarter, atau jahitan antara

apron dengan komponen bawahnya.

Ceamwtear 13, Sodidle
Sumbeer ¢ Bovoki DA 2003
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3} Back Strap

4)

Jahitan belakang pada bapian tumit yang menyvambung
kedua guarter fn dan owr adalah bagian yang perlu mendapat
perhation karena adanya tekanan dan tarikan pada saat proses
fasting, atmn selama pemakaian. Umumnya untuk menambah
kekuatan jahit belakang dipasang komponen cownter atau bock
strap/sivfp. Komponen i kndang-kadang juga sebagai aplikasi
yang tidak mempunyai arti apa-apa pada kekuatan sepatu, tetap
hanya sebagai hissan untuk menambah penampilan bentuk sepatu.

Ginmbar 14. Kook Stk
Sumber @ Bosoki DoA 1613

Fastening (Penguat)

Fastening merupakan penguat’penyckong vang terletak pada
bagian joini. sambungan vemp dengan guarter dan di sekitar tumit.
Fastening (penguat) memiliki beberapa jenis untuk sepatu yaitu:
court shoe atau pump shoe, walking shoe, boot, don seede atan half

slipper.
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5) Lining (Pelapis)

Lining merupakan bagian kulit imitasi stau tekstil vang melapisi
bagian dalam dari sepatu. Bagian ini biasanya dipasang disekitar
vamp dan guorter. Lining inml digunakan untuk meningkatkan
kenyamanan pemakai dan membantu menambab wmur sepatu.
Macam-macam fimimg (pelapis) vang dipasang pada komponen
sepatu adalah diantamya: guarter fining dan vamp fining, counter
lining, tongue lining.dan  backers.

&) Hissan/Ornamen

Hizgsan atau omamen umumnya difokuskan pada bagian atas
sepatu. Ormamen pada bagian alas sepatu tergantung dan tremd
mode dan bentuk komponen yang menyusun bagian atas tersebut
agar supayi kelihatan serasi. Hiasan/omamen yang sering dipakai
adalah: bunga. jahitan, anynman, gesper. emeim-cincin ataupun
hiasan-hiasan yang berbentuk lubang.

2. Bagian bawah sepatu {shoe bottom)

Bagian bawah sepatu (shoe botiom) merupaksn bagian yang
menunjukan keseluruhan bagian vang menjadi penyusun bagian bawah
sepatu yang melindungi dan menjadi alas telapak kaki. Bagian bawah atau
bagian pengesolan adalah bagian yang terletak di sebelah bawah. Bagian
imi adalah bagian yang benar-benar mendapat tekanan dari berat tubuh,
oleh karena itu bahan-bahan yang digunakan harus lebib tebal dan kuat,

berbeda dengan bahan untuk bagian atas yang lebih tipis.
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Adapun macam-macam komponen bagian sepatu bagian bawah adalah
sebagai berikut :
a. In Sofe (Sol Dalam)

Sol dalam ndalah sol yang letaknya paling dalam (setelah kaki),
yang dibatasi oleh pelapis sol otau kaos kaki Sol dalom mervpakan
fondasi sepatu. bentuknya seperti telapak scuvan, tempat untuk
melekatkan bagian atas sepatu pads waktu proses lasring. Sol dalam
terdin atas 2 (dua) bentuk. vaitu :

1) Utuh, keseluruhan sole dalam hanya terdiri dari satu fapis.

2} Backed atau hlended in sole, yang terdin dari dua lapis.

Ginmibar 15, Secked ntan Bieoded Ta Sofe
Sumber ¢ Bosoki DA 2003

Keterangan Gambar

|. Fore part
2. Backer yang berfungsi sebagui shank
3. Sigi sebelah dalam in sale
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b. Goodvear In Sofe

-

Adalah sol dalam untuk pembuatan sepatu dengan konstruksi pita
goodivear, mempunyai keistimewaan tertentu sebapgai berikut - satu
atau dus bibir sol dalam (/ip) dibuat tegak melingkar pada bagian sisi
luar sol dalam, stee dengan cara lain, bahan yang terpisah berbentuk

pita (welr) dipasang pada bagian sisi luar sol dalam.

Gambar . Godyear Tasole
Samibeer ; Hovoli DA 2R3

Covered In Sale | Sol Bungkus)

Sol dolam kadang-kadang ditutup atau dibungkus dengan bahan
aton pelapis yang sama bahannya dengan bahan shoe wpper atau
fining. Biasanya sol bungkus ini banyak digunakan untuk sepatu
terbuka, sepatu sandal atau sandal.

Welt (Pita)

Konstruksi sepatu dengan memakai pita dinamakan welt shoe. Pita
adalah sejenis bahan yang dibuat dari kulit sol samak nabati staw
lainnya, panjang dan tipis, diameter ukuran 20 x 3 mm. Dipasang
melingkar pada sisi luar bagian bawah sepatu. pada sisi dalam

dijehitkan dengan bibir sol dalam dan pada sisi luar dijahitkan dengan
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sol luar secara jahit kunci (fock seitch), terkecuali pada bagian hak.

Sepatu tohan air {worerproaf) memakai konstruksi welt shee.

ph/ =

Giambar 17, Welt ntow Pitn
Sumbser : Rasalki A 2003

e, Boutem Filling {Pengisi)

Komponen im digunakan untuk mengisi rongga yang terdapat d
antara sol dalam dan sol luar atew sol tengah. Bahan pengisi biasanya
dibuat dar komponen butir-butir semacam gabus. butir-butir sabut
kelapa atau sejemis bahan untuk topl, yong dicampur dengan lem
kemudian dibentuk sesuni dengan kebutvhap. Bahan-bahan yang
digunakan sebaiknya harus bersifat fleksibel, liat, ringan dan tidak
menghantar panas.

. Middle Sole (Sol Tengah)

Adalah komponen vang terletak di antara sol dalam dan sel luar.
Sol ini meropakan sol perantara, yang menghubungkan antara sol
dalam dengan sol luar. Hampir semua jenis sepatu berat {heavy shoes)

menggunakan sol tengah untuk menambah kekuatan.
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Ciamibear 18, fr Sode (5ol Dnlonsy
Sumibeer : Husuki DA 1LY

£ Runner
Runner adalgh nama lain dari sol dafam pada jenis sepatu Seich
down shoes / veldi sheoen. Bagian atas di-lasting pada runmer,

kemudian bersama-sama dengan pita tipis dijahitkan dengan sol luar,

Ginmibar 1%, Runwer
Sumbeer © Hoswl oA 2003

h. Outer Sole (Sol Luar)

Sol lusr adalah komponen penutup paling luar bagian bawah
sepatu, berfungsi sebagai alas sepatu sol luar dibuast dari bermacam-
macam bahan, antara lain : kulit. karet, bahan sintetis, dan lain
sebagainya. Bahan sel luar mempunyai ketebalan tertentu serta harus

fleksibel. tahan aus, knat dan liat,

Combor 20, (dnf Sele (5ol Loaary
Sumibser 1 Buamki Do 2003



i1

i. Heel (Hak)
Hak adalah komponen bagian bawah sepafu vang mempunyal

fungsi untuk memberi sokongan atsu dukungan pada bagian tumit
karena tekanan kaki. agar memperoleh posisi berdin vang kuat. seras)
dan seimbang. Hak dibual dari bermacam-macam bahan, seperti : kulit
karet, plastik atau kayu. Hak untuk sepatu wanita mempunyai banyak
bentuk wariasi dan tinggi. Macam-macam bentuk hak adalah:

continented, cuban, louis, military, wedge, xpring, dutch boy, trimmed.
ﬁ i 2 ?
g $3 ;
i ﬂ

Gambar 21. Hak stau Heal
Samibeer 1 Bosoli DA 203

Keternngan Gambar:

. Ceban
2, Louix
3 Wedee

4. Trimmed
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i Heel Lifis
Heel lift adalah hak yong berbentuk lapisan-lapisan, dibust dan
bahan kulit atau leather board, disusun satu per satu, dengan tinggi dan
bentuk sesua kebutuhan.
k. Tap Piece
Top piece adalah komponen paling luar yang menjadi tutup dan
hak. yang berhubungan langsung dengan lantai atau tanah, disebut jugn

o lift,

Gambar IL Fop Pieor
Sumibeer : Hosul oA 2003

D. Stitching/Sewing
Menurut Basuki, DA (2013), menjahit adalah proses membentuk setik
pada suatu bahan yang dijahit dengan menggunakan benang jahit dengan
tujuan merakit dan memperkuat sambungan pada kedua bahan vang dijahit. di
samping itu menjahit dapat digunakan untuk membuat hiasan atau dekorasi,
Pada proses ini bahan yang telah dipotong kemudian akon dibentuk
menjadi  wpper sepatu. Dalam  proses  penjahitan ini sangat  banynk
membutuhkan waktu dalam pengerjpannya. Hal ini dikarenakan tinginya

tingkat kesuliton dafam menjahit dan juga membutuhkan ketelitian yang
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sangal tinggl. Potongan pola dijahit satu persatu sehingga membentuk wpper
sepatu vang selanjutnya disatukan pada proses perakitan.
E. Heel Seam Flattening

Heel seam fTattening merupakan mesin yang terdapat pada departemen
sewing, mesin feel seam Tattening dilengkapi 2 palu yang terdapat pada
bagian stas dan bagian bawah yang mana memiliki fungsi untuk meratnkan
upper yang lebal setelah proses balik wpper serts meratokan jahitan pada
bagian top lime, lipatan vampe yang tidak rata serta menghilangkan keriput atau
wrinkle (kerut) dengan sempurna.

Dengan adanya proses hammering, sepatu dan lasfe yang berada di
dalam sepatu bagian wpper dapat mengikuli bentuk lasie dengan batk. Berikut

merupakan contoh gambar mesim heel seam Mattening.

Gambar 13, Heol swam Tatering
7 btz i in_alihalea.com

F. Keselamatan Kerja
Menmurut Mangkunegara (2016). dalam Prabowo, B dkk (2022),

kesclamatan kerja menunjukkan padn kondisi yang aman atau selamat dari
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penderitaan.kerusakan atau kerugian di tempat kerja Berdasarkan pendapat
para ahli diatas maka dapat disimpulkan bashwa keselamatan kerja adalah
suatu perfakuan yang dibenkan oleh perusahasn kepada karyawan berupa
perdindungan dor kemungkinan adanya bahaya vang timbul dari lingkungan
kerja agar karyawan merasa aman dan nyaman dalam bekerja yang dapat
berpengaruh pada kualitas kerja karyawan.
. Kesehatan Kerja
Menmurut Widodo (2015), dalam Probowo. B dkk (2022), kesehatan

kerja adalah suatu kondisi kesehatan yang bertujuan agar masyarakat pekerja
memperoleh derajat  keschatan setinggi-tingginya, balk jasmani, rohani
maupun sosiol dengan usaha pencegahan din pengobatan terhadap penvakit
atsu gangguan kesehatan yang disebabkan oleh pekerja dan lingkungan kerja
mupun penyakil umum.
. Kecelakaan Kerja

Kecelakaan kerja ndalah  kecelakoan tidak terdugs wang dapat
mengakibatkan  hilangnya nyvawa donfatan harta benda wvang  dapat
mengakibatkan cedera, sakit atau penyakit bahkan kematian dan kerusakan
lingkungan, Menurut Bird dan Germain { 1990), dalam Maheswari, M. (2021) ,
terdapat tiga jenis kecelakaan kerja, yaitu
. Aeccident, yaitu peristiwa merugikan yang menimbulkan korban jiwa dan

kerusakan harta benda.

2. Incident, yaitu tidak ada penstiwa berbahaya yang menyebabkan kerugian.

3. Near miss, yaitu peristiwa yang hampir berujung kecelakaan,
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Keselamatan Keschatan Kerja (K3)

Sumber daya manusiz merupakan asel perusahaan vang harus
diberikan perlindungan dalam bekerja yaitu salah satunya adalah perlindungan
keselamatan kesehatan. Perlindungon ini dimaksudkan agar setiap karyawan
secara  umum melakukan  tugasnya  sehari-han untuk  meningkatkan
produktivitas dan kinerjanya karena karvawan telah memiliki rasa aman dan
nyaman, sehingga parn karyawan memiliki rasa percayn diri yang tinggi.

Menurut Ramli (2010}, dalam Pratama J, dkk (2019}, berpendapat
bohwa keselamatan dan kesehatan kerja mengandung nilai perlindungan
tenaga kerjn don kecelakaan atau penyakit akibat kega. Tenaga kerja
merupakan aset organisasi yang sangat berharga dan merupakan unsur penting
dalam proses produksi di samping unsur lainnya seperti material, mesin, dan
lingkungan kerja. karena Itu tenaga kerja harus dijaga. dibina dan
dikembangkan untuk menmgkatkan produktrvitasnya.

Keselomatan dan keschatan kerja (K3) merupakan salah satu cara
untuk melindung) para karyawan dari bahaya kecelakaan kerja dan penyakit
pkibat kerja seloma bekerja. Terkadang pelaksanaan keselamatan dan
kesehatan kerja (K3) tidak diperhatikan dalam kinerja karvawan sehinggn
gkan mengangeu  produkfivitas kerja karyawan, jika keselamatan dan
kesehatan kerja (K3) diterapkan dan dilaksanakan maka akan tumbuh hasil
kinerja vang memuaskan karena karyawan merasa diperhatikan oleh

perusahinan mengenal keselamatan dan kesehatannya.
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4. Tujuan Keselamatan Kesehatan Kerja (K3)

Tujuan keselamatan kesehatan kerja menurut Mangkunegara (2013),

dalam Pratama I, dkk (2019}, adalah sebagai berikut:

i

1.

Agar setiap pegawai mendapat jaminan keselamutan dan kesehatan kerja
batk secara fisik, sosial, dan psikologis.

Agar setiap pertengkapan dan peralatan kerja digunakon sebaik-batknya,
seefektif mungkin.

Agar semua hasil produksi dipelihara keamanannya.

. Apsr adanya jaminan atss pemeliharaan dan peningkatan kesehatan gizi

pegawa.

. Agar meningkatkan kegairshan, keserasian kerja, dan partisipasi kerja.

Agar terhindar dari gangguan kesehatan yang disebabkan oleh lingkungan
atau kondisi kerja.

Apr setiap pegawal merasa aman dan terlindungi dalam bekerja.

K. Fungsi Keschatan Keselamatan Kerja (K3)

Fungsi-fungsi dari keselamatan dan kesehatnn kerja menurul Sucipto

(2014}, dalam Pratama J, dkk (2019}, adalah sebaga berikut;

1.

Fungsi dari keselamatan kerja

a.  Antisipasi, identifikasi dan evaluasi kondisi dan praktek berbahaya.

b. Buat desain pengendalian bahaya, metode, prosedur dan program.
¢. Terapkan, dokumentasikan dan informasikan rekan lainnya dalam hal

pengendalian bahaya dan program pengendalian bahaya.
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d.

a7

Ukur, periksa kembali keefektifitas pengendalian bahaya dan program

pengendalian bahaya.

Fungsi darn Keschatan kerja

o ldentifikasi dan melakukan penilaian terhadap resiko dan bahaya

(-5

£

kesehatan di tempat kerja.

Memberikan saran terhadap perencanasn dan pengorganisasisn dan
praktek kerja termasuk desain tempat kerja.

Memberikan saran, informasi, pelatihan dan edukasi tentang kesehatan
kerja dan APD.

Melaksanakan surveian terhadap kesehatan kerjo.

Terlibat proses rehabilitasi.

Mengelola P3K dan tindakan darurat,

L. Faktor-faktor Pencegah Kecelakaan Kerja

Menurut Suma mur (2009), dalam Maheswari, M. (2021) . kecelakaan

kena dapat dicegah melaln faktor-faktor berikut :

1.

Faktor Linglkungan

Lingkungan kerja yang memenuhi persyaratan pencegahan kecelakaan

kerja. vaitu :

a. Memenuhi persyaratan keselamatan, termasuk sanitasi umum, sanitasi

lingkungan, sirkulasi wdara, pencahayaan di tempat kerja, dan
penyesuaian suhu tempat kerja.
Memenuhi persyarastan keselamatan, termasuk memastikan konstruksi

dan kondisi kerja yang aman.
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c. Melakukan penataan rumah tangga,  termasuk  mengatur
penyimpanan barang. pepempatan dan pemasangan mesin, dan
pengounaan ruang.

2. Faktor Mamusia
Pencegahan kecelaksan yang disebabkan oleh fakior manusia
meliputi peraturan kerja vang menunjukkan keterbatasan kemampuan dan
keterampilan  pekerja.  menghilangkan  hal-hal  vang menurunkan
konsentrasi  kerja, memperkuat  disiplin kerja, menghindari  tindakan
penyebab kecelakaan, dan menghilangkan dislokasi fisik dan mental.
3. Faktor Peralatan Ketja
Peralatan kerja harus bepdasarkan perencznaan yang baik dan
sesuai dengan regulasi vang berlaku. Rencana yang baik dapat dilihat dan
pagar pembatas atau penutup pengaman pada bagian mesin atuu perkakas
yang bergerak. Jika pagar atau penutup pengaman telab dipasang, maka
harus ditentukan bentuk dan ukuran pagar atau penutup pengaman tersebut
efekiif agar sesuni dengan mesin intuk melindungi keselamatan pekerja
M. Ergonoml
Menurut Sutalaksana (1979), dalam Wardani, L. K {2003}, Ergponomi
adalah ilmu yang menemukan dan mengumpulkan informasi tentang tingkah
laku, kemampuan, keterbatasan, dan karakteristik manusia untuk perancangan
mesin, peralatan, sistem kerja, dan lingkungan yang produktif, aman, nyaman
dan efektif bag manusia. Ergonomi merupakan suatu cabang ilmu yang

sistemnatis  untuk  memanfaatkan informasi  mengenai  sifat  manusia,
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kemampuan manusia dan keterbatasannya untuk memncang suatu sistem kerja

yang baik agar tujuan dapat dicapai dengan efektif. aman dan nyaman.

Diagram Sebab Akibat (Fishbone)

Menurut Nasution (2005), dalam Jani. R & Sugiono, § (2014), diagram
sebab-akibat {cawse and effect daigram) atau sering disebut sebagni "diagram
tulang ikan” (fishbone diagram) atau diagram ishikaws (ishikawa dizgram}),
sesuai dengan nama Prof. Kaoru Ishikawa dari Jepang yang memperkenalkan
diagram ini. Diagram sebab-akibat adalah suatu pendekatan terstruktur vang
memungkinkan dilakukan suatu analisis lebih terperinei dalam menemukan
penyebab-penyebab suatu masalah, ketidoksesuaian, dan kesemjangan yang
terjadi vang menggunakan uraian grafis dan onsur-unsur proses untuk
menganilisa sumber-sumber potensial dari penyebab masalah.

Faktor-faktor penyebab dapat dikelompokkan dalam:

l. Manpower (tenaga kerja), berkisitan dempan  kekurangan dalam
pengetahuan, kekurangon dalam  ketrampilan dosar yvang berkaitan
dengan mental dan fisik, kelelahan, stress, ketidakpedulian, diL

2. Machines (Mesin dan peralatan), berknitan dengan tidak ada sistem
perawatan preventil terhadap mesin produksi, termasuk fasilitas dan
peralatan lain tidak sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi,
terlalu complicated, terlalu panas, dil.

1. Methods (metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan
metode  kerja yang  benar, tidak jelss, tidak diketahuwi, tdak

terstandarisast, dak cocok.dil,
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Materials (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan ketindaan
spesifikasi kualitas dan bahan baku dan bahan penolong yang ditetapkan.
ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku dan bahan
penolong. dil.

Epvironment (Media Lingkungan), berkaitan dengan tempat dan waktu
kerja yang tidak memperhatikan aspek-aspek kebersihan, kesehatan,
keselamatan kerja. dan linglumgan kerja vang kondusif. kekurangan
dalam lampu penerangan. ventilasi vang bunuk, kebisingan yang
berlebihan, dll.

Meosure  (Pengukuran), Data vang dihasilkan dan proses yang
digunakan untuk menpgevaluasi kualitas.

Berikut adalah bentuk dari diagram sebab akibat :

Causn Caune Cause

Gaambar 24. Disgram Fiakiveme
Sumber ¢ httpaail i industri.com
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METODE KARY A AKHIR

Materl Yang Dlamati

Materi yang diambil dolam penyelesaian tugas akhir ini yaitu
permasalahan pada proses hammering mengoungkan mesin fee!  seam
Mattening serta menganalisis kesalahan wyang menjadi faktor penyebab
terjadinya kecelakaan kerja jari terjepit pada palu mesin feel seam fattening.
sehingga dapat menghilangkan nisiko bahaya.
Lokasl Pelaksanann Tugas Akhir

Lokasi pelaksanaan tugas akhir dan pengambilan data dilakukan di PT
Shoenary Javanesia Ine, Temanggung, Jawa Tenpgsh vang beralamatkan di J1
Raya Temangmmgp-Secang KM 8 Kav. § RT 002’ RW 006 Ds. Badran, Kee.
Kranggan-Kab. Temanggung Jawn Tengah. Pelaksanasn tugas akhir imi
dilakukan kegiaton magang selama dua bulan, yailu dimulai pada tanggal 8
Maret-8 Apnl 2022
Metode Penvelesalan Tugas Akhir

Untuk memperoleh data yang sesuai dengan tujuan yang akan dicapai

metode yang digunakan uniuk penyelesaian tugas akhir ini adalah sebagni

benkut:
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ldentifikasi Masalah
Mengidentifikasi permasalohan  sehingga penulis  mengetahui
faktor penyebab permasalahan wang sedang terjadi di PT Shoenary
Jovanesia Inc.
Metode Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilaksanskan saat proses produksi berlangsung,

khususnya pada proses hammering meggunakan mesin heel seam

Matienimg  serta data kecelakaan kerjo yang -dipercleh dan proses

identifikasi masalah untuk mendapatkan  solusi. Maka penulis

menggunakan beberapa metode pengumpulan data sebagai berikut:

a. Metode Pengumpulan Data Primer

Metode pengumpulan data primer adalah pengumpulan data yang

diperoleh dengan melakukan pengamatan secara langsung di lapangan
seria diperoleh dari sumber pertama. Data primer merupakan data yang
dopat diperoleh secara langsung dan pihak yang terkait dengan pokok
pembahasan masalah di perusshaan. Untuk memperoleh data primer,
teknik yang digunakan antara lain:
1} Metode Observasi (Pengamatan)

Observasi adalah metode pengumpulan data dengan cara
mengamati dan menganalisis pada tahapan proses produksi vaitu
proses fammering menggunakan mesin heel seam Jattening,
dengen mengidentifikasi risitko bahavs yang dapat ditimbulkan.

sehingga potensi bahaya penyebsb terjadinya kecelakaan kerja
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dapat diketahui untuk mendapatkan solusi pengendalian vang
lepat.
2) Metode Wawancara (intemiew)

Pengambilan data dengan metode wawancara imi dilakukan
secara langsung denpan menanyakan kepada pihak-pihak yang
berhubungan langsung dengan proses hammering menggunokan
mesin hee!  semm  fattening. Wawancom  dilakukan  kepada
karyawan yang bekerjo di PT Shoenary Javanesia Inc.

3} Metode Dokumentasi
Metode pengumpulan data visual proses pengolahan data
meliputi gambar, foto. dokumen atau arsip wang diabadikan
menggunakan media kamera, dengan cara mendokumentasi hal
vang beorkaitan dengan keselamatan kesehatan kerja (K3) pada
proses fummering menggunakan mesin heel seam fattening.
b. Pengumpilan Data Sekunder
Datn sekunder merupakan datn yang diperoleh dari pihak lain
secars tidak langsung yang memiliks hubungan dengan permasalahon
yang diteliti berupa sejarah perusahaan, ruang lingkup perusshaan,
struktur organisasi, buku, literatur, artikel, serfa situs di internet
mengenai permasatnhan keselamatan kesehatan kerja (K3) pada proses
fammering menggunakan mesin feel seam Jattening di PT Shoneary

Tavanesia Ine.
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3. Pengolahan Data
Pengelahan data dalam penyelesaian karya tugas akhir merupakan
suatu hal yang harus dilakukan. Data yang sudah terkumpul akan diolah
menggunakan metode analisis data yang sespai dengan masalah yang
diteliti pads proses hee! seam fattening. Tujuan dari pengolahan data
adalah supaya data yang sudah terkumpul dapat ditarik kesimpulan.
4. Metode Analisis Data
Analisis data merupakan bagian yang sangat penting dalam metode
ilmigh, koarena dengan analisis data tersebut dapat memecahkan masalah
yang ada. Dalam melakukan pengolahan data yang diperoleh penulis
menggunakan alat bantu statistik diagram sebab akibat {carese and effect
diggram) sebagal proses mencari penyebab masalah dan proses perbaikan
secans terus menerus {continuony improvement) bagl perusabaan. Adapun
langkah-langkah yang dilakukan adalah sebagai berikut:

o Menyusun alur proses pengolahan data menggunakan diagram alir
Penyusunan alur pengolahan data menggunakan disgram aliv (fow
chart) dilakukan berdasarkan  kegiatan mogang  vang  telah
dilaksanakan selama di PT Shoemary Javanesin Inc. Pengunaan
diagram alir ini dimaksudkan untuk mempermudah dalam memahami
hubungan antar proses pengolshan data.

b. Mengumpulkan data

Pengumpulan data dilakukan dengan menggunakan beberapa metode

pengumpulan data yaitu pengumpulan data primer dan pengumpulan
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schunder. Metode pengumpulan data ini  digunakam  untuk
mengumpulkan permasalshan vang terjadi didalam perusahaan.

¢. Mencan fakior penyebab masalah
Setelah diketshui mosalah wtama, maka dilakukan analisa ulang
penyebab masalah menggunakan fishbone diagrem stan diagram sebab
nkibat, sehingga dopat menganalisa foktor-foktor apa saja yang
menjadi pemyebab utama dan dapal membantu dalam pengambilan
keputusan untuk usulan perbaikan

d. Membuat usutan perbaikan permasalahan
Setelah diketahui penyebab atau akar permasalahan yang terjadi, maka
dapat disusun sebuah usulan perbaikan dapat disusun dan diterapkan
untuk mengatasi masalah yang ada.

e. Triall eksperimen

Trial ekspermen dilakukon dengan tujusn untuk menelit
kemungkinan sebab akibat terjadi terhadap uwsulan perbatkan yang
diajukan dengan membandingkan hasilnva pada permnasalahan proses
hammering menggunakan mesin heel seam fanening di PT Shoenary
Tavanesia Inc.
5. Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dituliskan secara singkat, padat, dan jelas pada hasil akhir

yang merupakan langkah penyelesatan dari proses idemtifikasi masalah

melalui beberapa tahap pengambilan data hingga identifikasi dan analisis

data, dalam penyelesaian masalah berupa problem salving pada bagian
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proses hammering menggunakan mesin heel seam flattening. Saran
akademis yang ditempuh penulis selama penyelesaian karay ilmiah.
D. Diagram Alir Penyelesalan Tugas Akhir
Adapun diagram penyelesaian fugas akhir sebagai berikut:

Gumbaor 25, apram Alir Penyelesainn Tupes Akhir
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E. Tahapan Froses Penyvelesalan Masaliuh
Penyelesaion masalah adalsh suatu proses lerencana vang perlu
iilaksanakan agar memperoleh penyelesaian tertentu dari sebuah masalah
yang mungkin tidsk didapat dengan segera. Adapun alur proses penyelesaian
masalsh mengenai pembuatan alat pelindung jan pada proses hammering

mengguniakan mesin heel seam Totening adalah sebagai benkut:

(oo o—) R

Gambar I6Diapram Alir Proses Penyelesinn Masalal
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