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MOTTO

“_Allah tidak membebani sesearang itu melainkan sesuai
dengan kesangeupannyva.. ™
(Surat Al Bagarah ayat 28a)

... dan jongan kamu berputus axa dari rafmar Allah.
Sesungguhmu tiade herpuetus asa dart rafmat Allah, melainkan
Karvim vang kafir. "

{Surat Yuosuf ayat 87)
“Barung wiapa kefwar watek mencars sebeh ilmy, moka io akon
beradu di falan Allah hingea ia kenbali,”
{(HR Tirmidz)
“Wokiy bagaikan pedang. Jika kammn tidak memanfaatkaonnva dengan
burik mako ja akan memanfoatkanm ”
(HR Muslim)
*Kamu tidak hars menfadi febar wntwk memdai, tetapi kam hars
mieilai wnink menjadi hebar™
(21g Ziglar)
“Sabar, ikhiiar, towakkal, lakukan semun dengan sungeuh-sungewh dan
percava balwa Allah adalah sebaik-baik perencana,

(Rachma Amella Khuswivantl)
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INTISARI

PT Hwaseung Indonesia merupakan sebuah perusahaon manufaktur yang
menghasilkan produk sepatu bermerek Adidas dan Reebok. Karya akhir im
mengangkal permasalahan cacal bending gap pada proses assembling sepatu
Adidas model Galaxy 5 artikel FY6746 yang diproduksi oleh PT Hwaseung
Indonesia. Tujuan dari tugas akhir ini adalah untuk mengetahui permasalahan
cacal homding gap, mengetahui faktor penyebab permasalahan, mengetahui cam
mengatasi cacat bonding gap. dan melakukan eksperimen penambahan bantalan
toe heel pad pada mesin weiversal press. Berdasarkan hasil pengamatan yang
sudah dilakukan ditemukan masalah yaitu terdapat cacat bonding gop pada bagian
toe don bagian samping sepatu. Proses pencanan datn dilakukan baik secara
langsung don tidok langsung. menggunakan metode observasi, wawancara,
dokementasi, dan praktek kerja langsung serta mencan referensi melalui buku,
artikel, jurnal, firereture, dan internet, Penvebab cacal bending gap adalah posisi
toe heel press yang mudah bergeser, dan cara pengaplikasian lem berulang. Solusi
yang diberikan untuk mengurangi timbulnya cacat honding gap yoilu dengan
eksperimen pemberian bantalan foam pada mesin press sebagal tempat untuk
merekatkan foe heo! agar tetap stabil dan tidak mudah bergeser. Hasil dari
eksperimen menunjukkan cacat berkurang dari persentase 28.27% turun menjadi
16,27% diikuti dengan cacat sepatu lainnya.

Kata kuncl : axsembling, cacat, honding gop, Mesin wriversal press.

i



ABSTRACT

PT. Hwaseuny Indonesio i a manufactiring company that prodices Adidas and
Reebok branded shoex. This final assignment  raises the problem of bonding gap
defect in the assembling procesy of the Adidas shoes model Galaxy 5 arvicle
F¥a746 which is produced by PT Hwaseung Indonesia. The purpose of this final
assipnment ix to fimd ow the foctors causing the problem, and find omw how 1o
overcome honding zap defect. and experiment with adding toe heel pads on a
universal press machine.  Based on the results of observations that have been
marde, it was found that theve wax a problem with the bonding gap on the toe and
side of the shoe. The doto search prosess was corvied omt both directly and
indirectly, wsing methodys of observation, inlerviews, documentation, and direct
work practices as well as looking for references trough hooks, articles, fowrmals,
literatire, and the imternet. The causes of bonding wap defects are the position of
the toe heel press which ix easy to shift, and the repeated application of glue. The
sellufion given o reduce the incidence af bonding gap defect ix by experimenting
with giving joam pads on the press machine as o place 1o glue the toe heel 1o keep
it stable and not easy to shift. The result of the experiment showed that the defect
decreased from: 28, 27 % o 26,2 7% followed by other shoe defects.

Keyword - assembling, defect, bonding gap, universal press machine.



BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Seiring dengan kemajuan teknologi yang terus berkembang maka
industri persepatuan juga ikut berkembang, Penggunoan teknologi modern
digunakan guna mendukung peningkatan kualitas produk yvang dihasilkan.
Produsen sepatu dituntut untuk selalu meningkatkan kualitas dari produk
sepaty yong dihasilkan spar tidak mengecéwakan konsumen. Kepercayaan
konsomen tidak dilihat hanya dari kualitas produk tetapi juga ketepatan
wakiu dalam memenuhi larget pesanan atau order. Operator dituntut untuk
bekerja denpan cepat supaya target produksi dapat tercopai. Namun,
dengan pengerjaan yang dituntut untuk dilokukan secars cepat membuat
operator tidak mengerjakan pekerjuannya secara maksimal sehingga
ditemukan beberapa permasalahan pada saat proses produlksi.

Sebuah perosabiaan ditimfut untok memberikan kualitas yang
bagus terhadap produk yang dihasilkan. Standart kualitas menjadi poin
utama dalam suatu proses pembuntan produk. Sehingga perusshaan harus
memperhatikan mutwkualitas dan produk vang dihasilkan agar terhindar
dar banyoknva produk yang cacat. Oleh karena itu. perfu dilakukan segala
macam upaya untuk mengurangi jumlah dari produk vang cacat. salah
satunya dengan melakukan pengawasan yang lebih fokus terhadap proses

produksi sepatu.



PT. Hwaseung Indonesia merupakan sebuah perusshaan yang
berperak di bidang manufaktor vang memproduksi sepatu dengan merek
dagang Adidas dan Reebok. Permasalahan vang dihadapi PT Hwaseung
Indonesia pada saat ini salah satunyn adalsh teqadi cacat hending gep
pada proses assembling. Oleh karena itu, bamian assemhiimg perlu
diperhatikan lebih oleh perusahaan guna meningkatkan hasil produksi
yang optimal agar lercipta prodok dengan mutu dan kualitas vang sesua
dengan standart yang telah ditetapkan dan sesuai dengan keinginan

konsumen.

Berdasarkan uraian di atas penulis tertarik untuk membahas
permasalahan cacal bonding gap pada proses assembling.  Setelah
mempertimbangkan tersebut. penulis memutuskan untuk  mengajukan
Karya Akhir dengan judul “Mengurangi Cacol Bonding Gap Sepatu
Adidas Model Galaxy 5 Arikel FY6736 Pada Proses dssembfing Di PT

Hwaseung Indonesia, Jepara™.

. Permasalahan

Berdasarkan lafar belakang di atas, penulis dapat mengetahui
permasalaban vang muncul pada proses assembling di PT Hwaseung
Indonesia yaitu banyaknya cacal bonding gap yang disebabkan oleh posisi
toe heel press yang miring. Oleh Karema itu, perle diombil langkah-

langkah untuk mengantisipasi dan diharapkan dapat mengurangi cacat dan



mengoptimalkan kegistan produksi sehingga kualitas produk  yang

dihasilkan dapat terjaga dengan baik.

Rumusan masalah yang dibuat adalah:

L

Bagzimaena proses assembling sepatu Adidas model Galaxy 5 artikel
FY 6746 di PT Hwaseung Indonesia?

Apakah terjadi cacat bonding gap?

Apa saja faktor yang memengaruhi cacat bomding gap sepatu pada
proses assemibiing]

Bapaimana solusi untuk mengatasi permasalahan cacal bonrding gap

pada proses assembling?

Tujoan Karva Akhir

Pembuatan karva akhir ini dengan tujuan sebagai bernkut:

&

2

Mengetahm permasalahan cacat homding gap.

. Mengetashui faktor penyebab cacal bemding wap sepatu pada ssat

proses asyembling,
Mengetahui cara mengatasi cacal bomding gep pada sast proses
assembling sepatu Galaxy 5 di PT Hwaseung Indonesia,

Melakukan eksperimen penambahan bantalan tee feel pad pada mesin

universal press.



D. Manfaat Karva Akhir

Adapun manfzat dari pembuatan karya akhir ini sebagai berikut:

P

Bag penulis, untuk menambah pengetahuan dan wawasan dalam
proses pembuatan sepatu ssat proses assembling.

Bagi mahasiswa prodi TPPK Politeknik ATK Yogyakarta, sebagai
referensi bagi pihak lain yang akan melakukan penelitian lebih lanjut
yung berkaiton dengan menguragi cacat bonding gap toe dan later]
sepatu pada saat proses assemling,

Bagi perusahaan. sebagai masukan pada PT Hwaseung Indonesia guna

mengurangl permasalahan cacat fonding gap sepatu saat proses

assembling.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A, Sepatu
Menurut Basuki (2010), sepate adalah paksian untuk  kaki
sedangkan kaki adalah anggota badun yang hidup dan bergerk, dengan
bentuk badan asimetris pada struktur dan gerakannya. Sepatu memiliki
fungsi sebagai pelindung kaki, pelengkap dalam berbusana, mengatasi
koki yang cacat, dan menunjukkan status sosial seseorang.

Sepatu atau alas kaki adalah alat untuk melindung: kaki (telapak
kaki) dan gangguon iklim, atoupun benda-benda tajam‘runcing, dan lain-
lainmya { Thornton 1953, dalem Basuki, 2013).

Menurut Schachter ( 19%86), sepatu adalah penutup luar untuk kaki.
Kata tersebut umum digunakan di Amerika Serikal sebagai istilah inklusif
untuk jenis alas Kaki berpotongan rendah, sedangkan jenis potongan yang
lebih tingg disebut sepatu bowoi.

Dapat diambil kesimpulan bahwa sepatu merupakan penutup loar
koki demgan potongan rendah yang berfungsi untuk melindung kaki dari

berbagai gangguan serta sebagai pelengkap dalam berbusana.

B. Sepatu Larl/Running Shoe
Sepatu lan adalah sepotu yang di desain khusus untuk olahraga

berlari. Dimana sepatu di bual ringan {fighhveighd) dengan bagian wpper



yang terbuat dar kulit (deavher) atau kulit imitasi (mylan mesh), sol tengah,
kerah dan lidah empuk. bagian depan yang fleksibel; sol traksi. dan kontrol
gerak di seluruh bagian sepatu untuk stabilitas (William, 2000:173-174).

Fungs! Sepatu

Fungsi utama dan sepatu/alas kaki adalah sebagai pelindung kaki
{Thornton, 1953, dalam Basuki, 2013:3-5), pada masa-masa awal
pemakaian fungsi sepatu‘alas kaki adalah untuk melindungi kaki dan
segaln mocam gangmean iklim seperti panas, dingin. udara yang buruk,
hujan, ataupun  karena benda tajam/runcing dan lain-lain, Akibat
perkembangan budaya dan kemajuan teknologi fungsi pelindung kak
berkembang menjadi saluh satu pelengkap busana manusia,

Nilai kegunaan dan kualitas sepau ditentukan oleh faktor-faktor
yang sangal kompleks, tetapi vang terpenting adalah (ergantung pada
bentuk Jaow (cetakan sepatu), mutu bohan wvang digunakan, proses
pembuntan {mamfiactring) don kontruksinya, Di samping it pembustan
sepatwalas kaki harus mengetahui fungsi-fungsi don alas kaki tersebut.
Terdapat dun fungsi utama dan sepatw/alas kaki vaitu:

1. Menjaga dan melindungi bagian atas kaki.
2. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki.
Fungsi selanjutnya dari sepatw/alas kak: adalah:
3. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melaksanakan perjalanan.

4. Untuk mengatasi bentuk-bentuk kaki yang abnormal.



5. Sebagai pelengkap pakaian.
6. Untuk menunjukkan status sosialtingkat dan derajat dalam kehidupan

di masyarakat.

D. Klasifikasl Bahan
Menurut Wiryodiningrat (2008:1). Klasifikasi bahan dapat dibagi
menjadi 2 (doa) vaitu bahan pokok dan bahan pembantu/pelengkap.
Klasifikasi bahan pokok untuk pembuatan sepatu/alas kaki dapat dibag
dalaom beberapa jemis bahan. Bahan pokok vang digunakan untuk
pembuatan sepatu‘alas kaki antara lain;
. Leather (kulit samak), contohnya box fill grain, box corrveted grain,

suede, kulit glace, kulit reptite, dan kulit fining.

o

Fabric (kain tekstil). dapat diklasifiknsikan dalam tipa penggunasn
vaitu untuk hahan luar, bahan pelapis, don bahan penguat.
3. Karet, plastik don busa
4, Kulit Imitasi

Mutu dari bahan vang digunakan untuk pembuatan sepaty tersebut
akan mempengaruhi kualitas dari sepatu vang dihasilkan. Banyak sifat-
sifat yang menentukan mutu dari bahan-bahan untuk pembuatan-sepatu.
Oleh karena itu bahan-bahan untuk pembuatan sepatu dititik beratkan pada
sifat-sifat bagian atas (shoe wpper) dan sol dalam (in sofe) vang
berhubungan dengan sifat enak dalam pemakaian {comforiable), vang

merngpakan syarat utama bagi bahan yang digunakan dalam pembuatan



sepatu. Bahan-bahan pembantu/pelengkap yang memiliki peranan penting
dalam pembuatan sepate antara lain {Wirvediningrat (2008:3):

|, Adhesive (lem)

2. Benang jahit

3. Paku (rack)

4. Malam/lilin {wax)

Komponen Sepatu

Sebuah sepatu merupakan satu unit yang terdiri dari beberapa
bagian dan komponen yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk dan desain
yang bermacam-macam. Menurut Basuki (2013:47-48), Dilihat dari letak
dan carz mengerjakannya, sepatu pada umumnya dapat dibagi dalam 2
(dua) bagian, ymitu bagian atas sepatu (shoe wpper) dan bagian bawih
sepatu (shoe hotiom ),
|. Bagian atas sepatu (shoe upper)

Menurut Basuki (2013}, bagian atas sepatu {shoe upper) adalah
beberapa komporen sepotu vang melindungi dan menutup semua
bagian atas dan samping kaki, vang dirakilt menjadi satn. Sesum
dengan letaknya, bahan yang cocok digunokan untuk bagian atas
sepatu umumnya bersifat tipis, lunak, don fleksibel. Bentuk sederhana

bamgian atas sepatu terdiri dan:



i,

Vamp (bagian depan)

Famp adalah komponen bagian atas sepatu yang menutupi bagian
depan dan tengoh atas sepatu. Famp yang terdin dari satu bagian
disebut whale cut vamp. Vamp juga dapat terdin dan dua bagian
terpisah vaitu roe cap dan fadf vamp atou bentuk potongan lain
yang dirakit menjadi satu unit.

Quarter (bagian samping)

Chuarfer adalah komponen  bagian atas sepatu yang terletak
dibaginn samping mulai dari ujung yang berbatzsan dengan vamg
sampai bagian belakang sepatu, Terdiri dari 2 (dua) buah untuk
setiap setengah pasung sepatu yaitu komponen bagian samping
luar (guarter out) dan bagian samping dalam {guarter in),

Tap line

Foyr dime adalah gars vang mengeliling) pimgeir atou tepi bagian
otas sepatu. merupakan garis batas antara baglan atas sepatu
dengan kaki. Pada gans tersebut umumnya mendapat perlakuan-
perlakuan terentu untuk kekuatan dan penampilan sepatu, antam
lam: dicat, dilipat (felding), bonding, dan lain-lain.

Feather Edse

Feather edge ndalah garis batas antara bagian atas sepatu dengan

bagan bawah sepatu.



10

¢ Lasting allowance
Lastimg elfowance adalah jamk tambahan yang diberikan pada
baman feather edge sebesar 15-18 mm untuk proses festing, yaitu

proses pengikatan antara shoe upper dengan sol dalam,

Gambar |. Gambar Bagian Atas Sepatu
Sumber - Basuki. 2013,

2. Bagian bawsh sepatu (shoe botiom)

Menurut Basuki {2013). menyatakan bahwa batasan mengenai
bagian bawah (shoe bottom) adalah menunjukkan keseluruhan bagian
sepatu yang melindungi dan menjadi alus telapak kaki. termasuk
vanasi-varias bentuk komponen vang ada, dan bentuk kontruksimya.
Bagian bawah atau bagian pengolesan adalah bagian yang terletak di
sebelah bawah, Bagian bawah terdin dan beberapa komponen sepatu
vang dirnkit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak (tumit), apabila
terpisah dari sol luamya. Bogian ini adalah bagian vang benar-benar
mendapat tekanan dari berat tubuh, oleh karena itu bahan-bahan yang
digunakan harus lebih tebal dan kuat, herbeda dengan bahan untuk
bagian atas yang lebih tipis. Macam-macam komponen bagian bawah

adalah sebagai berikut:
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a, fn Sofe (30l dalam)

Sol dalam adalah sol yang letaknya paling dalam {setelah koki),
yang dibatasi oleh pelapis sol atau kaos kaki, dan bentuknya harus
sesual dengan telopak scuan. Sol dalam terdin dan 2 bentuk vaitu,
utuh yang terdiri dan satu lapis saja. dan backed atan blanded in
sele yang terdin dari dua lapis.

Chutsorle (ol luar)

Sol Juar adalah kemponen penutup yang terdapat pada posisi
paling luar bawah sepatu yang berfungsi sebagai alas sepatu dan
melindungi kaki dari berbagai ancaman yang dapat melukai kaki,
Hewl (hak)

Hak adalah komponen bagian bawah sepatu yang berfungsi untuk
memberi sokongan atau dukungan pada bagian tumil, dengan

berbagai bentuk, variasi, dan tinggi.

3. Komponen pendukung sepatu

Komponen pendukung sepatu yang bertujumn agar sepatn tetap tidak

berubgh bentuk |, kuoat, fleksibel, dan enak dalam pemakaian

{comfortable) antara lain:

Toe hoy (pengeris ujung)
Pengeras ujung adalah komponen pengust vang dipasang pada
baman wjung sepatu {ree) dan diletakkan di antara komponen

bagian atas dan pelapis.
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. Stiffener / Counter (pengeras belakang)

komponren vang dipasang pada bagian tumit diletakkan di antam
bagian atas dan pelapis yang bertujuan untuk menjaga atau
menyokong bagian belokang sepatu ngar bentuknya tetap stabil,

. Shank (penguat tengah)

Umumnya dibust dan baban logam tahan lenting atau kayu yong
liat dan ulet, dipasang pada bagian pinggang sepatu diantar sol

dalam dan sol luar atau tengah,

. Sock lining

Sock lining merupakan komponen yang berfiungsi untuk melapisi
seluruh atau sebapian sol dalam agar sepstu nyaman pada saat

digunakan.

. Eveleis (mata ayam)

Mata syam adalah komponen yang dipasang pada lubang di
daerah facing stay yang berfungsi untuk tempat memasang tali
sepaty, menjaga dan melindungi tali supaya tidak cepat aus dan
putus.

Laces (tali sepatu}

Laces ndalah komponen berbentuk tali berfungsi untuk mengikat
kedua bagian ujung komponen guarfer in dan guearter ount vang

dipasang pada lubang evelets pada duemh focing stay.
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Outsole

Menurut Wiryodiningrat (2008:68). sol merupakan komponen
pokok dan sepatu/alas kaki yang mempunyai fungsi dasar untuk menjaga
telapak koki dari panas, dingin dan pengikisan permukaan selama berjalan.
Bahan sol memiliki kualifikasi yaitu ringan, anti selip, ketshanan pakai,
flexibel, kuat dalam pemakaian, dan stabil. Sedangkan bahan-bahan vang
digunakan untuk membuat sol adalah karel, pohvelefin, Poly vimel Chiorida

(PVC}, polvurethane, dan campuran podvmeric.

. Proses Assembling

Menurut Basuki (2013:180). Assembiing stau proses perakitan
baman bawah sepatu, vaitu bagian yang mengerjukan proses perakitan
antara bagian atas sepatu (shoc upper) dengan bagian bawah sepatu (showe
hattom ).

Assembling dalam pembuatan sepatu adalah urutan penyatuan
berbagai bahan dan komponen dengan serangkainn operasi untuk

menghasilkan sepatu jadi (William A. Rossi, 2000:3).

Lasting

Menurut Basuki (2013), Proses pengovenan (lasting ) adalah proses
memasang atau meletakkan bagian atas sepatu (shoe wpper) di atas acuan,
kemudiaon menarik ke bawah fasrimg alfowance dan shoe upper tersebat

sehingga shoe wpper akan melekat pada acuamnya (right to wood),
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kemudian direkatkan dengan sol dalum dengan cara dipaku, dijahit atau
dilem.

Pelaksanaon proses pengovenan dapat difakukan dalom dua cam,
yaitu dilakukan secara manual denpan tangan (fand losting) dalam proses
pengerjoannya dibantu dengan alat tang/catut dan paku serta melakukan
tarikan dan perlu diberikan pukulan pada bagian atas sekeliling garis
Seatherline  dari acuan  unituk  mempertahonkan  bentuk.  Untuk
menyempumakan bentuk pengoepenan. maka dapat ditambah pemakuan
pada bagian ujung dan bagian tumil serta bagian pinggang. Namun. untuk
perusahaan besarmodern felah menggunakan mesin oven {lasting
machine) biasanys menggunaksn 3 jenis mesin lasting, yaitu toe Jasting

maching, side‘waist lasting machine, dan heel seat lasting machine.

. Bonding

Bonding gap sdalah tidak merekatnyn wpper dan outsole. Bonding
dimaksudkan sebagni tempat vang terdapat gaya tarik molekul, atom, atan
ion, dan perekat dapat disrtikan dalam satu kata sebagai substansi yang
dapat menggabungkan dun bahan dengan daya tank antara moka
Singkatnya, bonding didefinisikan sebagai -sebuah fenomena dar
gabungan dua jenis bahan yanp sama atan berbeda untukl bersama-sama
bergabung dengan menggunakan bahan perekat (Wiryodiningrat,

2008:84},
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Bonding gap, dalam tekstil secara permanen menggabungkan dua
kain secara bersymaan, biasanya kain bagian depan. dan kain lining tricod
menjadi satu paket. Pengikat perekat khusus dan busa digunakan sebagai

bahan kawin (Schacter. 1986).

Bahan Perckat (Adfresive)

Sangat sulit mendefinisikan perekal secora prakiis, namun menurnd
ASTM (dmerican Standari for Testing Method) perekat (adhesive} dapat
digsmbarkan: sebuah substansi yang mampu menyatukan bahan-bahan
secara bersama-sama melalw kedua permukaonnya. [lmu pengetahuan
menggambarkan, perckat adalsh substansi dasar dan bahan kimia yang
fungsional, seperti yang terdapat pada bahan polimenk dan permukaan
kimiadan mercka dapat digolongkan sebagai perckat, gaya rekatan dan
penutup dari bahan-bahan (Wiryediningrat, 2008:81).

. Teorl Dasar Perekalan

Menurut Wiryodiningrat (2008:86-87), Moksud dan perekatan
dapat dibagi dalam 2 {dua) pengertian dasar yaitu:
1. Wetting
Wettinmg otau penempelan merupakan tahap awal dari proses perekatan.
Proses penempelan bahan perekat harus dalam keadaan cair. Senua

jenis bahan dibuat berbentuk cairan dengan alasan memiliki daya
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tembus tinggi untuk dapat masuk ke semua lekuk-lekuk dan pori-pori

permukaszn bahan vang hendak direkatkan.

)

Adhering

Achering atau proses perckatan adolah perubahan bahsn perekat dan
bentuk cair menjadi padatan sehingga memberi kekuatan perekatan
vang diperlukan. Kekuatan kerekatan tersebut ditimbulkan oleh
kekuntnn antar mukn yang terjadi diantern bahan perekat demgan

bahan bahan yang direkat.

L. Faktor-Faktor Fenting Perekat Sepatu/ Alas Kakl
Menurut Wiryodiningrat, (2008:89), Perckat sepatu harus memiliki
faktor-faktor penting untuk dapat memenuhi syarat produksi, antara lain:
I. Fleksibel dan kuat.
2, Tahan terhadap panas, air, cuaca, dan minyak.
3. Efisten dalam pengerjaan.
4. Tidak mudah terkontnmingsi dan kestabilan warna baik
5. Dapat mengeras dengan cepat pada suhu ruang.

6. Kuat dan sangat stabil setelah perekatan.

7. Stabil pada saat penyimpanan,
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Faktor-Faktor Perckatan yvang Tidak Balk
Menurut Wiryodiningrat. (2008:90), Perekatan yang tidak baik

sering terjadi meskipun sistem  perekaton  sudah  dilakukan secara
maksimal. Berikut faktor-faktor perekoton yang tidak baik, antara lain:

1. Tidak cukupnya perfakuan pada permukaan.

2. Permukaan yang terkontaminasi { minyvak, kerak pada kulit, air).

3. Terlalu atan tidak eukup kenng.

4. Melewat batas akhir per fife.

5. Proses pengulangan dan pembersihan kembali zni-zat pengotor.

. Cara pengepresan yang salah (baik waktu maupun tekanan).

7. Pemasangan sofe dengan shoe npper vang tidak cocok.

8. Pengambilan last yang terlalu dini.

9. Kualitas bahan kulit yang tidak baik.

10. Mesin penggiling kulit terlalu panas,

11. Pengadukan yung tidak sempurna antara hardener dan perekat.

Fengertinn Kualltas

Menurut Joseph (1998), Kualitas berarti fitur-fitur produk vang
memenuhi  kebutshan  pelanggan  sehingga  memberikan  kepuasan
pelanggan.

Menurut Basuki dan Warsito (20018:9), KualitasMutu adalah sifin

yang mencakup beberapa karakteristik tertentu dan‘atau dava puna
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(performansi ) suatu produk (barang/jasa). yang dapat diukur untuk menila
apakah produk tersebut memenuhi kebutuhan'keinginan pemakainya.

Menurat Paul Peter, Kegiatan mutu produk | Fotel  Quality
Management — TOM) merupakan tanggungjawab bersama selurub bagian
organisasi perusahaan vang terkait dalam proses pemasaran produk. Apa
yang dilakukan tidak terbatas pada usaha memperbaiki kelemahan mutu
produk wang ada, melainksn jups berusaha secarm terus-menerus
menemukan jalan untuk mencegah atau mengeliminir kelemahan mutu
produk dan masaloh vang dapat ditimbulkan karenanya.

Mutu produk adalah kemampuan produk menunaikan fungsi
utamanya. Dengan kata lain tingkat mutu produk  ditentukan oleh
kemampuannya memenuhi kebutuhan wtama pembeli stau manfaat mt,
Tinggi rendshnya muty produk di mata konsumen antara lain ditentukan
oleh:

I. Panjang-pendeknya jangka wakto pemakaisn produk tanpa gangguon
vang bemrti.

2. Tinggi rendahnya nilai manfast yang disajikan produk.

3. Cara penggunazan produk yang mudah.

4. Biaya reparasi yang tidak memberatkan pemilik produk  yang
bersangkutan.
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0. Klasifikasl Cacat-Cacat
Menurut Basuki dan Warsito (2018:36), metode klasifikasi cacat
adalah dengan membuat dafiar cacat-cacat yang mungkin ada dalam |
(satu) unit, yang distur dan disespaikan dengan signifikansi darn majeor
defecr dan minor defect. Sebuah cacat adalah suniu ketidak-sesuman akau
ketidakcocokon denpgan  spesifikasi  kontrak yong telah  ditentukan.
Klnsifikasi cacat dibagi dalam 2 (dua) kategon, yaitu:
. Major defect (cacat berat)
Mujor defect adalah cacat vang terjodi selama proses pembuatan,
karepa tidak sesuai bahan-bahan yong digunakan, atawpun jelek
pengerjoannya. sehingga produk akan ditolak pada waktu penverahan

barang karena tidak lako untok dijual.

[ =]

Minor defect (cacat nngan)
Minew defecs ndalah cacat vang tidak akan mempengaruhi bentuk dan
penampilan sepatu. Adanya penyimpangan yang kecil dan sampel,
masih dapal diterima {misalnyn mempengaruhi penampilan otau nikai
jual). Miror defect tidak akon mempengaruhi aturan-aturan dalam
industri sepatu. yailu : keenakan pakai, kesehatan, kemampuan untuk
dapat diperbaiki.

Klasifikasi cacal adafah spabila item yang diperiksa mempunyai
satu atan lebih cacat. Pengklusifikasian ke dalam major atun minor defect
tergantung dari identifikasi cacat pada itemy térsebul. Hal tersebut harus

ditunjukkan pada item, kelihatan sebagai major defecr dan [ atau satu atau
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lebify minor defect. Hanya major defect yang harus menjadi pertimbangan

i Basuki dan Warsito, 2018:36-37).

. Diagram Sebab Akibat{Cause and Effect Diagram)

Menurnt Warsito dan Basuki (2018:97), diapram sebab akibat
disebut juga diagram tulong ikan (fshbone diggram) atau Cause and effect
diggrenn yang berguna uniuk menemukan faktor-faktor vang berpengaruh
pada karakteristik kualitas. Prinsip yang dipakai untuk membuat diagram
sebab akibat ini adalah sumbang saran/bradesiorming (sumbang saran
merupakan teknik untuk mempercleh pendapat yang kreatif secara diskusi
bebas). Untuk menentukan faktor vang berpengaruh, terdapat 5 faktor
utama yang periu diperhatikan yaitu faktor manusia (man), metode/cara
(method), lngkungan  (environment), materialbahan (marerial), dan

mestnalat {machine),

LN mAN METODE £ AR REANTIRIA

1
1
{ENVIRONMENT) | (METEGm Vi ,
N LY LS I
\ e N
s v F KATALITAS
T
MATERIAL / MESTE
BAHAN ALAT [
ATHEMD) | (MACHIVE)
SEBAN AKIRAT

Gambar 2. Diagram Sebab Akibat
Sumber : Basuki dan Warsito, 2018



BABIIN
MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A, Materl Pelaksanaan Karya AKhlr
Materi yang menjadi objek dalam kegiatan penyusunan tugas
akhir ini adalah penyelesaian masalah  (problem  solving) untuk
mengurangi cacal bonding gap sepatu Adidas model Galaxy 3 yang terjadi

pada proses assembling.

B. Metode Penyelesalan Masalah
l. Metode Pengumpulan Data Primer

Menurut Kountur (2009;182), dats primer adalah data yang
dikumpulkan peneliti langsung dari sumber utnmanya. Metode
penelitian yang digunakan yaitu dengan metode deskniptif, yaitu
penelition atsy pemecahan mosalah yong ingin diselidiki dengan
gambiran subjek atau objek vang digunakan berupa orang, masyarakat
dan lainnya. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan pengumpulan

data terlebih dahulu dengan melalui observasi dan wawancara;

a. Observasi

Menurut Kountur (2009:184), Mefode observasi adalah
metode pengumpulan data vang dilakukan dengan cara mengamat

obyek vang merupakan sumber utama datn. Observasi dilakukan

21
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untuk mencari masalgh yang mungkin terjadi, serta menemukan

solust untuk menyelesaikan masalah tersebut.

. Wawancara

Menurut Sugivono (2011:317) dalam Paramita, Teddy.
2019, wawancara salah satu pengumpulan data vang digunakan
sebagal  teknik  pengumpulan data apabila  peneliti  ingin
menemukan smfu permasalahan yvang sda pada studi kasus dan
peneliti ingin mengetahui hal-hal dari responden yang lebhih
mendalam mengenai masalah vang ada disekiturmyn.

Menurut Kountor (2009:186), Wawancara adalah cara
pengumpulan  data  vang dilakukan dengan  bertanyva dan
mendengarkan jawaban langsung dan sumber utama data. Peneliti
sebagai pewawancara dan sumber datz adalsh omng yang
diwawancaral.

Dapat disimpulkan bahwa wawancara merupakan teknik
yang dilakukan peneliti dalam menemukan sustu permasalahan
vang dilakukan dengan cara tanya jawab dengan responden atau
sumber data. Dalam hal ini vaitu mentor lapangan, staff, dan

operator pada departemen assemibling di PT Hwaseung Indonesia.

. Dokumentasi

Menurut Hamidi (2004:72); Metode dokumentasi adalah
informasi yang berasal dari catatan penting baik dar lembags atau

organisasi maupun perorangan. Dokumentasi penelitian merupakan
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pengambiln pambar oleh peneliti untuk memperkuat hasil
penelitian. Menurut Sugivono (2013:240), dokumentasi bisa
berbentuk tulisan, pambar otau karva-karya monumental dar
SESEOTEAN.

Dapal diambil kesimpulan bahwa metode dokumentasi
merupakan informasi vang berbentuk tulisan, gambar, atau karya
monumental dar lembaga aton perorangan dengan tujuan untuk
memperkuat hasil penelitian.

d. Praktek Kerja Langsung

Melakukan praktek kerja langsung dilakukan dengan ikut
terjun langsung melakukan praktek kerja lapangan dan membantu
dalam proses produksi sepatu di deparemen awsembling PT
Hwaseung Indonesia.

Metode Pengumpulan Diata Sekunder

Menurut  Kountur (2009:178), Data sekunder adalah data
yung bersumber dari hasil penelitian orang lan yang dibuat untuk
maksud yang berbeda. Data terscbut dapat berupa fakta, tabel, gambar,
don Imin-lain, Pengumpulan data  sekunder diperoleh dan hasil
penclitian kepustakaan dengan membaca dan memperlajari buku,

artikel, jurnal, literatur, serta searching halaman intemet (website).

C. Wakin dan Tempat Felaksanaan Pengambilan Data

Waktu Pelaksanaan Pengambilan Data
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Kegiatan magang dilakukan mulai dan tanggal |5 Desember
2021 — 15 Juni 2022, Waktu pelaksanaan magang mengikuti jadwal
vang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu dari hari senin — jumat
pada pagi sampai sore har. Adospun surat keterangan magang dan
laporan kegiatan magang terlampir.

2. Tempat Pelaksansan Mogang

Data yang diperoleh bersumber dari PT. Hwaseung Indonesia
yang beralamat di J. Krasak-Banyuputih, RT 09 RW 03, Desa
Banyuputih. Kecamatan Kalimvamatan, Kabupaten Jepara, Provinsi

Jawa Tengah, Indonesia.

D. Tahapan Froses

Tahapan proses atau diagram alur vang dilakuksn dalam

penyelesaian masalah tugas akhir mi ditunjukkan pada gambar berkut:

Panyniosasin Massat

Gambar 3. Diagram Alur Penyelesaian Tugas Akhir
Sumber : Penulis, 2022
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Berdasarkan diagram alur pada gambar | mengenai metode pelaksanaan
tahapan proses penvelesaian tugas akhir dijelaskan sebagai berkut:
1. Pembuatan Proposal
Pembuatan proposal dilakukan muna memenuhi syarat untuk
melskukan magang dengan bimbingan dosen yang sudah ditetapkan
oleh pihak kampus.
2. Pengambilan Data
Kegiatan pengambilan data telah  dilaksanakan di PT
Hwaseung Indonesia yang beralamat di Jalan Krasak-Banyuputih, BT
09 RW 03, Desa Banyuputih, Kecamatan Kalinvamatan, Kabupaten
Jepera, Provinsi Juwa Tengah, Indopesia pada tanggal |5 Desember
2021 sampai 15 Jum 2022,
3. Identifikas Masalah
Identifikasi mosalah merupakan suaty proses yang bermujuan
mengetahui permasalshan yang terjadi pada saat proses produksi
sepatu di perusahaan tersebut. ldentifikasi masalah dilakukan dengan
pengamatan secarn langsung sehingga dapat ditentukan masalah pada
departemen produksi bagian assembling sepatu Adidas model Galaxy,
4. Rumusan Masalah
Rumusan masalah adalah tahapan proses menentukan batasan

masalah terkait topik yang akan diambil. Masalah vang diambil vaitu
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dari bagian assembling pada saal proses pembuatan sepatu Adidas
model Galaxy 5 artikel 6746 terdapat cacat bonding zap.
. Pengumpulan Data

Pengumpulan data merupakan teknik otaw cara yang
dilakukan penulis dalam mengumpulkan dats ataw informasi vang
dibutuhkan dalam penyusenan tugas akhir. Pengumpulan data
dilakukan dengin melode pengambilan data primer dan data sekunder
melalui observasi, wawancara, dekumentasi. dan kepustakaan,
. Pengolazhan Data

Pengolahan dota merupakan proses mengolah data menjadi
informasi untuk mendeskripsikan data sehingga mudah dipahami
berdasarkan data yang telah didapatkan.
. Penyelesaian Masalah

Penyelesaion masalah dilakukan dengan meneliti  dan
memahami  permasalahan  yang terjadi secarn  langsung, dan

memberikan solusi agar tidak timbul masalah vang sama pada proses
produksi,



	TA-Rachma Amelia K-1902009_001.pdf (p.1)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_002.pdf (p.2)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_003.pdf (p.3)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_004.pdf (p.4)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_005.pdf (p.5)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_006.pdf (p.6)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_007.pdf (p.7)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_008.pdf (p.8)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_009.pdf (p.9)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_010.pdf (p.10)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_011.pdf (p.11)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_012.pdf (p.12)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_013.pdf (p.13)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_014.pdf (p.14)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_015.pdf (p.15)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_016.pdf (p.16)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_017.pdf (p.17)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_018.pdf (p.18)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_019.pdf (p.19)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_020.pdf (p.20)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_021.pdf (p.21)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_022.pdf (p.22)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_023.pdf (p.23)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_024.pdf (p.24)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_025.pdf (p.25)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_026.pdf (p.26)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_027.pdf (p.27)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_028.pdf (p.28)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_029.pdf (p.29)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_030.pdf (p.30)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_031.pdf (p.31)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_032.pdf (p.32)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_033.pdf (p.33)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_034.pdf (p.34)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_035.pdf (p.35)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_036.pdf (p.36)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_037.pdf (p.37)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_038.pdf (p.38)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_039.pdf (p.39)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_040.pdf (p.40)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_041.pdf (p.41)
	TA-Rachma Amelia K-1902009_042.pdf (p.42)

