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INTISARI

PT Hwaseung Indonesia merupakan perusahaan manufakiur yang bergerak pada
beberapa bidang industry, salah satunya yaitu memproduksi sepatu dengan hrand
Adidas dan Reebok. Pengamatan dilaksanakan dan tanggal 15 Desember 2021
hingga 15 Juni 2022 pada bagian produksi, (JIP dan Development. Tujuan tugas
akhir i1 adalah menganalisis masalah yang teradi pada proses perakitan upper
sepatu Advantage Base M GW9288, menganalisis faktor penvebab masalah, dan
memberikan solusi atas permasalahan yang ditemukan. Metode vang digunakan
yaitu metode pengumpulan data primer (observasi, wawancara, dokumentasi) dan
data sekunder (literasi buku). Pada proses perakitan upper ditemukan cacat wrinkles
in linfng vang terjadi pada penyatuan tongue dan upper. Faktor penyebab terjadinya
cacal tersebut adalah penggunaan jig vamp yang kurang efektif, perbaikan mesin
yang lama dan operator idak mematuhi SOP. Untuk mengatas: permasalahan yang
terjadi pada proses perakitan upper tersebut dilakukan penyederhanaan jig vamp
dan operator diharapkan untuk lebih mematuhi SOP yang disedhakan.

Kata kunci: sewing, cacal, fix vamp
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ABSTRACT

PT Hwaseung Indomesio is g manufactiuring company that move on some indisiry,
one of them is make Adidas shoes and Reehok shoes, Ohservations was be made
from  December J.‘Fhl', 2021 until June 15", 2022 in production, OIP, and
development. The goals of this final assignment are to analvse problems in stitching
wpper Advamiage Base M GWY255, o analvse problems factor, and give soluiion
to problem solving. The method are collecting primier data method {ohservation,
inferview, documeniation) amd secondary data (fiteratire). fn the sewing upper wis
be found wrinkle defect in lining when put tongue and upper, Defect caused by fig
vamp fesy effective, engine repair foo fong Hme, and operator dide T respect aboe
S0P, To siop the problem was be made fig vamp specification and operator musit
camply with S0P,

Kevword: sewing, defect, fig vamp
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BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kualitas adalah conformance to requirement, vaitu sesual dengan
vang diisyaratkan atau distandarkan. Suatu produk memilik: kualitas
apabila sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan. Standar
kualitas yang dimaksud meliputi bahan baku, proses produksi dan produk
jadi. (Crosby, 1997 dalam Basuki dan Warsito,2018)

Kualitas produk merupakan penentu batk buruknya sebuah
perusahaan sehingga hal imi menjadi salah satu hal penting bam suatu
perusahaan untuk mempertahankan bisnisnya ditengah sengitnya
persmingan dan bahkan membuat perusahaan tersebut semakin maju dan
berkembang. Semakin rendahnya tingkat kegagalan atau cacat pada
produk vang dibuat maka akan semakin berkualitas produk tersebut.

Salah satu perusahaan yang mengutamakan Kualitas adalah PT
Hwaseung Indonesia vang beralamatkan di Banyuputih, Kalinyamatan,
Jepara, Jawa Tengah. PT Hwaseung Indonesia merupakan perusahaan
manufakiur yang memproduksi sepatu di Indonesia dengan brand Adidas
dan Reebok. Untuk menjamm mutu dan kualitasnya PT Hwaseung
Indonesia berpedoman pada standar IS0:9001. Sehingga seluruh proses
produksinya baik dar penyimpanan matenial, cutting, sewing, assembiy
hingga finishing dilakukan dengan menggunakan manajemen dan
teknologi yang cangmh untuk meningkatkan efisiensi kerja dan kualitas

vang baik.



Proses sewing atau proses menjahit merupakan proses perakitan
upper komponen sepatu. Proses sewing di PT Hwaseung Indonesia
menggunakan beberapa jenis mesin jahit yaitu mesin jahit manual dan
mesin jahit computer. Dalam penggunaannya mesin jahit computer paling
banyak digunakan di PT Hwaseung Indonesia untuk meningkatkan
efisiens: dan efektivitas produksi. Terkait proses sewing dan penggunaan
mesin jahit ada banyak hal vang perlu diperhatikan ketika proses produksi
berlangsung diantaranya SOP. metode. mesin serta tooling vang
digunakan. Beberapa hal tersebut seringkali tidak diperhatikan sehingga
memicu adanya permasalahan yang mempengaruhi kualitas pada proses
produks:.

Beberapa permasalahan yang terjadi dalam proses perakitan upper
adalah comamination, thread ends, wrinkles in lining, insecure lock stitch,
poor symmetry, needle holes, wrong color, off center toe to heel, poor
shape, dan broken stitching. Permasalahan tersebut dapat berpengaruh
dalam kualitas produksi sehingga untuk memperbaiki hal tersebul akan
membutuhkan waktu dan tenaga perbaikan. Perbaikan vang dilakukan
dapat menyebabkan pemborosan waktu dan tenaga hingga menghambat
proses produksi. Berdasarkan permasalahan tersebut maka penulis tertarik
untuk mengangkat problem solfving mengenai permasalahan perakitan
upper dengan judul “Upaya Memuinimalisir Cacat Wrinkles In Lining pada
Proses Perakitan Upper Sepatu Advantage Baxe M GW9288 di PT

Hwaseung Indonesia Jepara Jawa Tengah ™



B. Fermasalahan

Berdasarkan permasalahan yang ditdentifikas), ramusan masalah pada

tugas akhir ini yaitu:

|. Bagaimana proses sewing perakitan upper pada sepatu Advantage
Base M GW92887

2. Faktor apa saja vang menjadi penvebab tenjadinya masalah wrinkles
in dining?

3. Bagarmana cara mengatas: masalah wrinkles in linning?

C. Tujuan

Adapun tujuan dalam Laporan Tugas Akhir memiliki beberapa hal vang

akan dicapal untuk menmingkatkan kualifas sepatu Advantage Base M

G 9288 adalah sebagai berikut:

1.

Mengidentifikasi masalah yang terjadi pada proses sewing sepatu
Advantage Base M GW9288 di PT Hwaseung Indonesia, Jepara, Jawa
Tengah.

Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya permasalahan wrinkles in
lining pada sepatu Advaniage Base M GWP288.

Mencart solusi untuk mengatasi permasalahan pada proses pembuatan

sepatu Advantage Base M GIF9288,



. Manfaat

l.

bt

Penulis
Adapun manfaat vang didapat untuk penulis selama magang adalah

berupa:

a. Penulis mendapatkan pengalaman praktek kerja langsung yang
dapat dijadikan pengetahuan bam penulis untuk terjun pada dunia
industri vang sesungguhnya.

b. Penulis dapat mempraktekkan serta menerapkan ilmu yang telah
diperoleh selama masa perkuliahan di Politeknik ATK Yogyakarta.

c. Menambah pengetahuan penulis mengenm bidang indusin
khususnya persepatuan.

Perusahaan
Penulis dapat memberikan alternahf wsulan penyelesaian

permasalahan wrinkles in  lining dan meningkatkan efisiens:

penggunasn fooling pada sepatu Advanrage Base M GW9288 d1 PT

Hwaseung Indonesia.

Pihak lain

Penulis berharap bahwa karya tugas akhir i dapat menjadi referensi

dan pengetahuan bag pihak lamn.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu

1.

b

Pengertian Sepatu

Menumut Basuki (2013), sepatu adalah pakaian untuk kaki,
sedang kaki adalah angpota badan vang hidup dan bergerak, dengan
bentuk vang asimetns pada struktur dan gerakannya. Dalam pembuatan
sepatu dibutuhkan anatomi kaki dan aturan-aturan secara ilmiah serfa
menggunakan teknologi tertentu sehingga sepatu vang dihasilkan tepat
sesual dengan gerakan kaki vang kompleks dan nyaman saat dipakas.
Fungsi Sepatu

Pendapat Thomton (1933) dalam Basuki (2013) menvatakan
bahwa fungs: utama sepatu adalah sebagai pelindung kaki untuk
melindung kaki dan segala macam gangguan iklim seperti panas,
dingin, udara vang buruk, hujan atau karena benda-benda tajam dan lain
sebagainya.
Sedangkan menurut Basuki (2013), sepatu memiliki fungsi utama yaitu:
a. Menjaga dan melindungi bagan atas kaki
b. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki
c. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melaksanakan

pekerjzan

d. Untuk mengatasi bentuk-bentuk kaki vang abnormal

e. Sebagal pelengkapan pakalan



f. Untuk menunjukan status sosial tingkat dan derajat dalam kehidupan
di masyarakat.
i. Komponen Sepatu
Sebuah sepatu merupakan satu unit yang terdin dan beberapa bagian
dan komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk dan
desain yang bermacam-macam. Berdasarkan dan letak dan cara
mengerjakannya, maka sepatu dapat dibagi dalam dua bagian, yaitu
a. Bagian atas sepatu {shoe upper)

Bagian atas sepatu atou biasa disebul dengan wpper adalah
bagian sepatu yang letaknya berada diatas yang berfungsi untuk
melindung dan menutup kaks bagian atas dan samping. Penggunaan
bahan yang tipis, lunak dan fleksibel cocok digunakan untuk
pembuatan bagion atas sepatu.

b. Bagian bawah sepatu (shoe bottom)

Bagian bawah sepalu merupakan bagian yang terletak
disebelah bawah dengan fungsi melindungi dan menjadi alas telapak
kaki. Bagian i mendapatkan tekanan dan berat tubuh sehingga
memer]ukan bahan yang terbual dan bahan vang lebih kuat dan

tebal.

B. Baglan Atas Sepatw/Upper

Menurut Basuki (2013), baman atas sepatu vaifu sepatu yang
terletak pada bagian atas vang merupakan bagian sepatu yang melindung

serta menutup bagian sebelah atas dan samping kaki. Perakitan sepatu pada



umumnya terdin atas beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi satu
sesual dengan desamn sepatu.
|. Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
Bentuk sederhana bagian atas sepatu terdin dan shoe upper fvamp
dan guarter), top line, feather edge serla lasting allowances.

a. Shoe Upper, terdin dan:

1} Vamyp (bagian depan), adalah komponen bagian atas sepatu yang
menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu.

2) Quarier (bagian samping). merupakan komponen bagian
samping luar { guarter out) dan samping dalam { guarter in) yvang
berjumlah sebanyak 2.

b. Top line, merupakan gans yang mengelilings tepi bagian atas sepatu
atau gans bafas antara bagian atas sepatu dengan kaki. Pada
umumnya top fire memiliki perlakuan khusus untuk kekuatan dan
penampilan sepatu antara lan: dicat, dilipat (felding), bonding. dan
lain-lain.

€. Feather Edge, merupakan gans batas antara bagian atas sepatu
dengan bagian bawah sepatu.

d. Lasting Allowances
Dalam pembuatan pola (patrern) untuk bagian afas sepatu, maka
pada bagian feather edge harus dibeni tambahan 15-18 mm guna

untuk memben kelebthan atau batas aman untuk proses lasting yaitu



proses pengikatan antara shoe upper dengan sol dalam. Tambahan

tersebut biasanya disebut dengan lasting allowances.

Gambar |. Bentuk dasar bagian atas sepatu
(Sumber: Basuki, 2013)

2. Basic Court Shoe
Basic court shoe atan desain bagian atas sepatu terdin atas empat macam
potongan yaitu:

a. Whale cut upper, adalah desain bagian atas sepatu vang dipotong
utuh, hanva terdini dan satu bagian saja.

Gambar 2. Whole car upper
(Sumber: Basuki, 2013)

b. Twe piece upper. adalah bagian atas sepatu yang dipotong
memanjang pada bagian depan {vamp) menjadi dua bagian vang

memniliki luas vang sama.



Gambar 3. Twe piece upper
{Sumber: Basuki, 2013)

c. Three guarter vamp, yailu desain bagan atas sepatu yang
mempunyai ciri potongan komponen vamp memanjang menjadi satu
dengan komponen guarier owr sedangkan guarter in terpisah.

Gambar 4. Three quarter vamp
(Sumber: Basuki, 2013)

d. Three pari, adalah bagian atas sepatu yvang dipotong dalam tiga
bagian komponen. vaitu sebuah vemp dan dua buah guarter.

(Sumber: Basuki, 2013)
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3. Liming (pelapis)

Ada macam-macam lining yvang dipasang pada komponen sepatu adalah

sebagai berikut:

a. (warter lining ataw vamp lining
Bahan vang dipakai untuk lapis gearter adalah kulit lapis atao
baham sejenis vang lain. Untuk lapis vamp dipasang pada seluruh
bagian vamg, memakai bahan dari fabries/tekstil.

b, Counter lining
Untuk sepatu tanpa pelapis maka lapis counter ditempelkan pada
bagian tumit dengan maksud menutup penguat belakang (stiffener)
dan untuk menyokong posisi kaki.

e. Tongue lining
Adalah komponen bagian atas yang melapisi lidah bagian dalam:

d. Backers (lapis penguat)
Komponen tertentu dani sepatu sangat perlu mendapatkan penguat
untuk menjaga bentuk dan menambah kekuatan bagian atas sepatu

dengan memasang bahan dan fabric/tekstil.

C. Jahltan
Menurut Dwi Asdono Basuki (2013), Menjahit merupakan proses
membentuk setik pada suatu bahan yang dijahit dengan menggunakan
benang jahil, dengan tujuan merakit dan memperkual sambungan pada
kedua bahan yang dijahit. disamping 1tu menjahit dapal juga digunakan

untuk membuat hiasan/dekorasi.



. Macam jenis setik

Terdapat 3 macam jenmis settk yang digunakan dalam proses

menjahit, yaitu:

Setik Jelujur

Setik jelujur merupakan setik yvang dibuat dengan bentuk setiap kah
menarik benang vang ditusukan ke dalam bahan dengan bantuan
jarum. Untuk membuat setik jelujur dapat dilakukan secara manual
dengan tangan atau menggunakan mesin jahit.

Setik Rantai (chain stitched)

Bentuk setik rantai terjadi pada permukaan bahan yang tidak sama.
Pada jahit rantai, konstruksinya hanya terdin dan satu benang saja
sehingga membentuk rantai. Jenis jahitan ini cocok digunakan pada
jahit bagian tumit karena lebih kuat apabila dibanding dengan

menggunakan jahit kunci.

ﬂ\ _hhi'- )
Pyl

B el

Gambar 6. Konstruksi setik rantal
{ Sumber: Basuka, 2013)

Setik Kunci (fock stirched)

Konstrukst jahitan kunci terdin darni dua benang. benang atas
mengumpan jarum untuk menembus dan benang kedua terletak pada
spoo! pada bagian bawah (bed). Setiap jahitan dibentuk oleh dua

benang yang saling bertaut, apabila benang yang satu putus maka
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benang yang lain akan mudah dilepas. Penvesuaian tekanan pada

benang yang akan dijahitkan adalah hal penting dalam jahitan kunci.

“Gambar 7. Konstruks; setik ktnci
{ Sumber: Basuki, 2013)

2. Macam Jahitan

Ada banyak macam jahitan vyang dapat digunakan untuk

menyambung merakit komponen sepatu hingga menyalu memjadi

sebuah shoe upper. Berikut ini macam-macam jahitan tersebut.

a. Closed Seam/Tight Seam
Closed seam pada umumnya digunakan pada proses jahit tumit. jahit
depan, mudguard to vamp, plat form cover dan jahit vamp quarier,
Dua komponen vang akan disambung dilekatkan menumut
permukaannya kemudian dijahit, apabila dibuka maka bagan
pinggir dan jahitannya akan tersembunyi pada bagian sebelah dalam

komponen sepatu.

Gambar 8. Closed seam/Tight seam
i Sumber: Basuki, 2013)
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b, Rubbing dan Toping (Brookiyn Seam)
Jahitan Brookiyn Seam biasanya digunakan untuk menjahit tep
sebelah dalam bagian tumit sepatu. Setelah itu permukaan
komponen sepatu kemudian diamplas halus atau dipukuol-pukul

ringan untuk memperhalus bentuk permukaannya (rubbing).

Gambar 9. Brookiva seam
(Sumber: Basuki, 2013)

o Sitked Seam
Jahitan sifked seam menggunakan mesin jahit Jat bed dengan jarum
ganda. Bentuk jahitan sitked seam adalah dengan menggunakan pita
dari kain vang ditempelkan pada sebelah bagian luar dan jahitan
(jahit vamp atau guarrer), kemudian pita tersebut dijahit ganda pada

tepinya.

Gambar 10. Silked Seam
{ Sumber: Basuki, 2013)
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d, Lapped Seam
Komponen yang akan disambung, salah satu menumpang diatasnya
dan kemudian dijahit. Jahitan ini pada umumnya digunakan untuk
menjahit antara komponen vamp dengan guarter, tec cap dengan

half vamp, apron dengan wing.

Crambar 11, Lapped seam
(Sumber: Basuki,2013)

e, Butter SeanmvZig-zag Seam
Komponen-komponen vang akan dijahit dipasang pada masing-

masing pinggmya kemudian dijahit =ig - zag dengan menggunakan
mesin Mar bed khusus.

Gambar 12. Butted Seam/zig -zag seam
( Sumber: Basuki, 201 3)

¥ Welted Seam
Jahitan 1mi biasa digunakan untuk menjahit bahan yang memihk
ketebalan yang tinggi. Selembar pita dan bahan sejemis disisipkan

diantara dua komponen vang kemudian dijahit.
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Crambar 13. Welted seam
{ Sumber: Basuki, 2013)

g Open Seam
Open seam atau reversed closed merupakan jahit sambungan balik

yang memilik: bentuk jahitan vang berlawanan dengan clased seam,

sisi yang saling melekat adalah bagian daging.

Gambar 14. Open seam
| Sumber: Basuki, 2013)

. Mesin Jahit
Berdasarkan penggunaannya mesin jahit dapat diklasifikasikan dalam 4
kategon, yaitu:
|. Flai bed stitching machine (Mesin Jahit fat bed)

Flat bed stitching machine adalah mesin jahit yang mempunyai ciri-
cirt dimana cara menjahitnya terletak pada bidang datar(Jatbed). Dalam
dunia industri mesin jahit fat bed merupakan tipe yang paling dasar dan
dapat dikonfigurasi baik menggunakan satu jarum atau dua jarum dan
tipe jig vamp -zag. Mesin jahit ini dapat dioperasikan secara manual atau

dengan tenaga listrik (eleciro motor) (Basuki,2013)
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Gambar 15. Mesin jahit fathed
{Sumber: hitps:/www.jukico.jp, 2017)

2. Past bed stitching machine fmesin jahit post bed)

Past bed siitching machine adalah mesin jahit standar dan serbaguna
karena mampu melakukan beragam operasi yang biasanya digunakan
untuk komponen yang memiliki benfuk 3D atau sudah setemgah
berbentuk upper. Mesin jahit ini memiliki area kerja yang menonjol ke
alas (post), sehingga dapat mempermudah mengikat dan menjahit

bagian-bagian yang sempit dan tertutup.

-4

\.;..,r

Gambar 16. Mesin jahit posthed
{Sumber: hitps://www_jacksew.com, 2017)

3. Cvlinder arm sewing machine
Mesin jahit ini memiliki area kerja yang memanjang kesamping’
honzontal seperti lengan yang berbentuk silinder sehingga dapat

menjahit bagan-bagian terfutup atau 3D.
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Cambar 17, Mesin jahit silinder
(Sumber: https://'www jumboking.com, 2015)

4. Automatic sewing machine
Mesin jahit i bekerja berdasar software tertentu sehingga dapat
digunakan untuk menjahit bentuk jahitan-jahitan khusus, seperti

jahitan melingkar, memasang logo. jahitan dekorasi dan lain-lainnya.

Gambar | 8. Awfomatic sewing computer
( Sumber: http:/'www.china-versace.com. 2020)

E. Jarum
Menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia jarum adalah alat jahat
yang terbual dan logam berbentuk bulat panjang, kecil, berujung runcing
(ada yang bertakuk. berkait atau melengkung bagian ujungnya). terdapat

lubang tembus pada bagian pangkal tempat memasukkan benang.
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Bagian Jarum Jahit

amh ag,um] Jahit
(Sumber: hitps://coats.com/id/, 2022)

a. Shank

Shank merupakan bagian tertebal atau kepala pada jarum yang
terpasang pada mesin jahit. Shank memiliki berbagai bentuk, lebar
dan panjang sehingga penggunaan yang cocok pada mesin jahit
merupakan salah satu hal yang harus diperhatikan.

Shoulder

Shoulder merupakan bagan shank yang secara bertahap menipis.
Untuk kekuatan tambahan beberapa jarum mempunyai tipe showlder

yang memanjang hingga mata jarum.

. Blade

Biade merupakan bagian jarum yang berfungsi untuk menembus
material. Blade mempunyal groowe timbal bahk pendek dan

panjang.

' Groove

Groove adalah bagian jarum yang panjang mulai dan shoulder ke

mata jarum. Groove mempunyal fungsi sebagal penuntun benang
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sampal pada mata jarum dan melindungi benang vang terdapat
dalam groeve sehingga menciptakan suatu putaran dan tersanghut
oleh hook.

¢. Point
Paint termasuk eye dan fip yang berfungsi untuk menembus bahan

dapat lewat.

F. Klasifikasi Cacat
Menurut Basuki dan Warsito (2018), metoda pengklasifikasian
cacal-cacat adalah dengan membuat daftar cacat-cacat yang mungkin ada
dalam 1({satu) umt, diatur dan disesuaikan dengan signifikasi dan major

cacat atay minor cacal. Cacat dibedakan menjadi dua vaitu:

|. Major defect fcacat berat)
Cacat berat atau mafor defect adalah cacat yang tefjadi selama
proses pembuatan. karena tdak sesus dengan bahan yang digunakan,
ataupun jelek pengerjaannya sehingga ditolak pada saat waktu

penyerahan barang (finished product} karena tidak laku untuk dijual.

[

Minor defect feacat nngan)

Minor defect adalah cacat yang tidak akan mempengaruhi bentuk
dan penampilan sepatu. Adanya penyimpangan yang kecil dari sampel,
masih dapat diterima karena tidak mempengaruhi penampilan atau nilai
Jual.
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G. PVC
Polivinil adalah salah satu jemis plastic yang dibuat secara

thermaplastic. Salah satu contohnya yang paling banyak digunakan adalah
poli vinil klorida (PVC). Sifat PVC adalah keras, kaku, dan sedikit rapuh,
dapat melunak pada pemanasan 80C tanpa titik lebur yang tajam. PVC
murni sangat stabil terhadap mimmyak tumbuhan, minyvak mineral, alkohol,
dan senyawa anorpanik. Bahan yang bersifal basa kuat dan bersifat

mengoksidasi dapat mempengaruhi PVC. (Nasmi H, 2019)

H. Checksheet
Check sheet atau lembar pengumpul data adalah formulir yang sudah
dicetak dengan berbagai pertanyaan khusus untuk suatu masalah tertentu.
{ Basuki dan Warsito, 2018). Check sheet merupakan alat bantu yang bentuk
dan sinya disesuaikan dengan kebutohan maupun kondis: kerja yang ada
untuk memudahkan pengumpulan data.
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Gambar 20. Contoh Check Sheet
i Sumber: Basuki dan Warsito, 2018)
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Dilagram Parefo

Diagram parcio merupakan alat bantu stabistic vang digunakan
untuk menemukan atau mengetahul masalah atau  penyvebab yang
merupakan kunci dalam penvelesaian masalah dan perbandingan terhadap
keseluruhan. Dengan mengetahui penyebab-penyebab yang dominan maka
kita akan bisa menetapkan prionitas perbaikan. (Ginting 2007).

B ¥ ES

e L L F ¥

T Meres ummme

Gambar 21. Diagram Pareto
{Sumber: Ginting, 2007)

Diagram Sebab Akibat (Canse and Effect Diagram)

Diagram sebab akibat disebut juga dengan diagram tulang tkan atau

fish hone diagram yang berguna untuk menemukan fakior-faktor yang

berpengaruh pada karakteristik kualitas, Untuk menentukan faktor yang

berpengaruh, terdapat 5 faktor utama yang perlu diperhatikan, sepert

gambar di bawah im:
P
LIMCHELIEIA N SARTUTE - CAN A LIS ¥
wmars) |t it
= = s, M
i
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£

Gambar 22. Diagram sebab akibat
{ Sumber: Basuki dan Warsito, 2018)



BAB 111
MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A. Pelaksanaan Tugas Akhir
Pelaksanaan tugas akhir penulis memutuskan untuk mengambil
penyelesaian tugas akhir berupa penyelesalan masalah atau problem
solving. Untuk menyelesaikan tugas akhir ini penulis menggunakan metode
analisis, lapangan, survey lapangan, dokumentasi, dan literatur mengenai

pembuatan sepatu khususnya sepatu casual.

B. Waktu dan Tempat Pengambllan Data

Pelaksanaan magang dan pengambilan data dilaksanakan &i PT
Hwaseung Indonesia, Jepara, Jawa Tengah yang beralamatkan di J1. Krasak-
Banyuputih RT 09 RW 03 Desa Banyoputih. Kecamatan Kalinyamatan,
Kabupaten Jepara. Provinsi Jawa Tengah, Indonesia. Pelaksanaan tugas
akhir dimulai dengan melakukan kegiatan magang selama emam bulan,
dimulai pada tanggal 15 Desember 2021 - 15 Juni 2022. Selama kegiatan
magang penulis melakukan identifikasi masalah yang berkaitan dengan
produksi sepatu khususnya pada bagian sewing. Dengan mengangkat judul
“Upaya Meminimalisir Cacat Wrinkles In Lining pada Proses Perakitan
Upper Sepatu Advantage Base M GW92885 di PT Hwaseung Indonesia.

Jepara, Jawa Tengah™ dengan harapan dapat mengurangi permasalahan

pada vang terjadi pada produks: bagian sewing.
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C. Materl Tugas AKhir

Selama proses magang berlangsung penulis memperoleh beberapa
hal yang diamati yakni sebagai berikut:

. Alur proses pembuatan upper sepatu ddvantage Base M GIWV253.

2. Analisis cacat pembuatan upper sepatu Advaniage Base M GIWI2ES,

3. Pengaruh cacat wrinkles in lining terhadap hasil produks: upper.

4. Membuat usulan perbaikan untuk mencegah terjadinva cacal wrinkles in
lining vang ada pada baman sewing upper sepatu Advartage Base M
G288,

5. Evaluasi terhadap usulan perbaikan yang telah dibuat.

D. Metode Pengumpulan Data dan Penvelesalan Tugas Akhir
Tugas akhir disusun berupa penyelesaian masalah dengan pokok
pembahasan permasalahan vang ada pada perakitan wpper. Tahapan alur

penelitian yang dilakukan oleh penulis adalah sebagai benkut:

e

| iderwfikasi Masaian |

.

| Fuml:hnﬂih |

[ Famitwnta|
i

Analmis Data dan
Fanyeiesaian Masalah

e S

Gambar 23. Diagram alir penyelesaian




b

24

Magang

Pelaksanaan magang dilakukan di PT Hwaseung Indonesia, Jepara
vang bertempat di Banyuputih. Kalinvamatan, Jepara, Jawa Tengah.
Kegiatan magang dilakukan selama 6 bulan dimula tanggal 15
Desember 2021 sampai dengan 15 Juni 2022 pada bagian Produksi, QIP
dan Development. Langkah awal pada saat magang adalah dengan
melakukan observasi atau pengamatan mengenai proses produksi pada
bagian sewing.
Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan proses pengenalan dan pengamatan
mengenal permasalahan vang terjadi. Dalam proses ini penulis
melakukan observasi dengan melakukan pengamatan secara langsung
proses penjahitan sepatu Advantage Base M Artikel G288,
Pengumpulan Data

Pelaksanaan pengumpulan data dilakukan di PT Hwaseung
Indonesia untuk mengidentifikasi masalah dan penelitan ketika
berlangsungnya proses produksi khususnya pada perakitan wpper
sepatu. Penulis menggunakan beberapa metode pengumpulan data
sebagai berikut:
a. Metode Pengumpulan Data Primer

Data primer adalah data yang diperoleh dan sumber data
pertama di lokasi penelihian atau objek vang dijadikan penelitian.

Dalam pengumpulan data primer im1 penulis mencan data melaln
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respoden atau orang yang dijadikan sebagai sarana mendapatkan

mformasi ataupun data vang dilakukan secara langsung. Untuk

memperoleh data yang dibutubhkan berikut im adalah metode yang

digunakan selama melakukan pengumpulan data primer.

I} Observasi

Observasi dilakukan dengan cara terlibat secara langsung

dengan melakukan pengamatan sktivitas pembuatan wpper
sepatu - Adidas model Advamiage Base M GW9288. Data
observasi yang diperoleh yoitu kegiatan analisis lapangan di
bagian departemen produksi dan analisis mengenai kendala
yang dialami oleh operator selama proses produksi berlangsung,

2] Wmwancama

Menurut Sugiyono (2016) dalam jumal Nuning (2017),

wawancara yaitu pertemuan dua orang vang saling bertukar
informasi dan ide dengan melalu tanya jawab, sehingga dapat
dikonstruksikan makna dalam suatu topik tertentu. Dalam
pengumpulan data melalm wawancara dilakukan dengan
bertanya langsung secara bertatap muka dengan karyawan dan
staf yang berkaitan dalam proses stitching wpper di PT
Hwaseung Indonesia untuk mengetahui permasalahan yang
terjadi. Pelaksanaan wawancara kepada karyvawan PT
Hwaseung Indonesia, meliputi: Operator sewing cell 59,

Mekanik sewing manual dan mekanik sewing computer, Leader
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Cell 59, Roving Quality Control, Internal audit Gedung E,
Supervisor Sewing, dan Manager Sewing Gedung E
3) Dokumentasi
Menurut Sugiyono (2016) dalam jumal Nuning (2017),
menyatakan bahwa dokumen merupakan catatan penistrwa yang
sudah berlalu. Dokumen bisa berbentuk tulisan, gambar, atau
karya-karya monumental dan seseorang. Dokumentasi yang
dilakukan berupa hasil pengamatan dan wawancara vang
berkaitan dengan proses serta hambatan atau cacat produk yang
ditemukan pada proses perakitan upper sepatu Advantage Base
M GHW9258.
b. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Pengumpailan data sekunder merupakan data vang diperoleh
dar pengamatan permasalahan yvang ada dalam literatur mengenar
masalah perbaikan cacat vang terjadi pada pembuatan sepatu. Untuk
memperoleh  data tersebul  penulis menggunakan metode
kepustakaan untuk mencan dasar teon yang berhubungan dengan
perbaikan kualitas sepatu. Dan menggunakan metode penelusuran
secara online dengan mengambil dan mempelajan data dan sumber
miernet vang berhubungan dengan perbaikan kualitas sepatu.
4. Pengolahan Data
Data vang tlelah diperoleh berdasarkan pengamatan penulis

kemudian diolah kembali untuk menjadi informas: yang mudah



dipahami dan mampu mendisknipsikan data dengan jelas. Untuk itu
penulis mengolah data yang diperoleh menggunakan checkshees untuk
mendata cacat yang ditemukan dalam proses perakitan spper sepatu
Advantage Base M GIFVP2ES.
- Analisis Data dan Penyelesaian Masalah

Analisis dan penyelesalan masalah dilakukan dengan membuat
analisa penyebab dan masalah vang terjadi kemudian membenkan
usulan kepada perusahaan untuk memberikan hasil produksi yang lebih
baik. Untuk menganalisa permasalahan penulis menggunakan bantuan
2 alat stahistic yang lain yaitu diagram pareto untuk menentukan cacat
tertingm dan diagram sebab akibat untuk menganalisa faktor penyebab
cacat yang terjadi.
. Kesimpulan

Kesimpulan merupakan bagian terpenting dalam suatu karva karena
memual seluruh pembahasan. Kesimpulan dibuat dengan pemyataan
ringkas dari inti pembahasan secara keseluruhan dengan singkat, jelas

dan padat sehingga menimbulkan kesan baik untuk pembaca.



