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INTISARI

PT. Tah Sung Hung mempakan pabrik yang memproduksi sepatu Adidas. Salgh
satu produk yang di produksi oleh pabrik ini adalah sepatu NMD. Sepatu WMD
merupakan sepatu fifestvie dengan siluet sepatu performance yaitu dengan model
cup sole yang sangat cocok dipunakan untuk kalangan remaja sampai dewasa.
Proses produksi sepatu NMD terdin dari beberapa tahap. vaitu pemotongan
material upper. hot pressing seamless, cutting prosess, stitchimg/sewing prosess,
assembling prosess, lasting prosess, dan fnishing. Permasalahan yang ditemukan
penulis iatah over cementing yaitu lem berlebih vang terdapal pada sepatu yang
disebabken pada saal proses assembfing. Teknik pengumpulan data yang
digunakan adalah teknik pengumpulan data primer dan teknik pengumpulan data
sckunder. Teknik pengumpulan data primer yang terdiri dari observasi,
wawancara, dan tasi. Sedangkan leknik pengumpulan data sekunder
yaite menggunakan studi pustaka. Untuk mencori faktor penyebab masalah
menggunakan diagram fishbone, terdapat 5 faktor yaitu faktor manusia, faktor
mesin, faktor lingkungan. faktor metode, dan faktor meoterial. Penyebab yang
mempengaruhi terjadinya over cemeni adalah pemberian perekad yang kurang
tepat atau tidak merata, selanjutnya pembersihan alat yang digunakan tdak teratur
dan jarang mengganti alat yang sudah tak layak pakai. Penyelesaian dari masalah
diatas diselesaikan dengan menggunakan studi litermtur, vaitu mengoleskan lem
dengan menggunakan sikatkvas secarn merata |-2 kali olesan, selanjutnya
pembersihan alat secara rutin seminggu sekall agar tidek terjpdinya lem yang
menggumpal. Hasil duri penyelesaian diatas diturunkannya SOP menjadi Instruksi
Kerja agar karvawan lebih memahami don meminimalisir over cementing.

Katn kunel: over coement, assembding, perekot
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ABSTRACT

PT. Tah Sung Hung ix o factory that produces Adidax shoes. One of the products
produced by this foctory is NMD shoes. NMD shoes are lifestvle with a
performance shoe sithowette, with a cup sole model that is very suitable for
teenoxers to adulls, The NMD shoe production process consisis of several siages,
namely  cofting  wpper material, ol pressing  seamiless, cutfing  processes,
stitching/sewing  processes, assembling processes, lasting  processes,  and
finishing. At the Hime of chservation, the problem found by the author was over
cementing . namely exeesy glue on the shoes caused during the assembiv. Data
collfection techmigues used are primary data collection technigues and secondary
diata coflection technigues. Primary date collection techmiques consisting of
abservation, interviews, and documentaiion. While the secondary data collection
technigue is using litevature study. To find the factors consing the problem using a
fishbone diagram, there are 3 factors, mamely human factors, machine factors,
environmenta! _far.l'm': method, and material. The cowses that affect the
occurrence af over-cement are the application adhesives of inappropriote or
rreven The sodution o the proffem above was sofved by uxing o literature stady,
namely applving glue using a brush £ Brush evenly [-2 times, then cleaning the
tool regrlorly ence o week so that theve iy no glee clumping. The rexult of the
abave settfement s the derivation of SOPs inte Work Instructions so that
employvees better undersiand amd minimize over cemeniing.

kevwords: aver cement, assembling, aithesiv

v



BAB 1

PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Di zaman pesatnya arus globalisasi saat ini membuat pesaing
bisnis menjadi semakin tajam. Perusahaan alas kaki khususnva penesshaan
persepatuan baik skala kecil, menengah, maupun besar, sefalu dihadaplkan
pada persainpan-persaingan, bukan hanya untuk bertshan hidup letapi juga
agar dapat berkembang untuk mempercleh pasar seluas-luasmya (Sitorus,
2016). Pelanggan menghendaki produk demgon karakteristik vang dapat
memuaskan kebutuhan dan harapan mereka. Keadaan tersebut mendorong
setinp perusahaan untuk bekerja lebih professional agar tetap bersaing dan
bertahan, karena setiap perusshaan harus menark konsumen demgan
menawarkan produk yang berkualitas.

Banyak produk vang dapal menank konsumen, salah satunya
sepatu. Menurut Basuki (2013), sepatw/alas kaki pada awal Pada awal
perkembanganya sepatu digunakan sebagmi pelindung kaki {profection of
foat), vaitu perlindungan terhadop kaki dan serangan bermacam-macam
iklim (dingin/salju, panas. dan hujan) atau rass sakit karena menginjak
sestatu benda tajam/runcing seperti batu, krikil, dun, dan lain sebagainya,
yang kemudian berkembang fungsinys menjadi salah satu busana manusia
dan jugs untuk mengukur derajal atau status social manusia. Dalam
perkembangannya sepatu sast ini menyesoaikan dengan aktivitas serta

kemnginan manusia, maka berbagai macam sepatu yvang ditwwarkan kini



(]

sangal beragam. Mengingal banyaknya aktivitas yang harus menggunakan
sepatu, moka dalam proses pembuatin sepatu dibutuhkan ketelitian,
ketekunan, dan keseriusan agar mendapatkan hasil yang baik dan produk
sepatu yvang berkualitas.

Suatu perusshaan dikatakan berkualitas apabila perwsahaan
tersebut mempunyai sistem produksi yang baik dan proses vang terkendali,
kualitas produk juga mempengaruhi harga, promosi, dan pelayanan
terhadap keputusan pembeli (Darwin Wijaya, 2013} . Untuk meningkatkan
kualitas produk, sistem yang ada diperusahaan harus diamati, diteliti, dan
diperbaiki. Faktor pengaruh keberhasilan dopat di evaluasi oleh
perusahaan seperti dan seg sumber dayn pekerjanya, peralatan kerja.
miesin, bahan baku, maupun faktor lainya.

PT Tah Sung Hung merupakan salah satu perusshaan yang
terletak di kota Brebes, Jateng dengan produksi stamanya odalah Sepatu
Adidas. Sepatu NMD Rl merupakan sepatu lifesiofe dengan siluet sepatu
performance yoitu dengan model cup sole yvang sangat cocok digunakan
untuk kalangan remaja sampai dewasa, laki-laki maupun wanita karena
desain mya yang mengikuti perkembangan fushion. Proses produksi sepatu
terdin dari beberapa tahap. yaitu pemotongan matenial wpper. hat pressing
seamless, culting prosess, stiching/sewing prosess, assembling prosess,

lasting prosess, dan finishing.



Proses assembiing memiliki peran penting dalam dihasilkannya
sepatu vang berkualitas. Agar bentuk sepatu menjadi sempurna. presisi
dan



nyaman diapaki, maka proses assembling harus dilakukan secara benar
dan teliti. Namun pada proses tersebut sering ditemukan masalah seperti
DVET cementing.

Berdasarkan latar belakang tersebut, penulis tertarik untuk
mengetahui lebih masalah yang terjadi & PT Tah Sung Hung, Maka
disusunioh fugas akhir demgan judul * MEMINIMALISIR OVER
CEMENTED HEELPATCH PADA PROSES ASSEMBLING SEPATU
NMD DI PT.TAH SUNG HUNG, BREBES™.

. Rumusan Masalah

Berdasarkan pengamatan selama kegiatan magang di PT Tah
Sung Hung, dalam proses produksi sepatu NMD RI dapat di identifikasi
permasziahan sebagai berikut:
|. Bagaimana proses assembling sepatn NMD RI di PT Tah Sung Hung?
2. Apa faktor yang menyebabkan over cementing pada sepatu NMD _RI?
3. Bagaimana hasil penerapan solusi dan epcal over cementing pada

proses assembling pada sepatu NMD RI?

vaitu sering terjadi pemberian lem vang terlalu tebal (cementing)
pada proses assembling. Hal tersebut dapat mempengaruhi kualitas sepatu
yang diproduksi,



C. Tujoan Karva Akhir

Berdasarkan permasalshan wvang terjadi dalam proses produks

sepatu NMD RL tujuan karya akhir im adalah sebagai berikut :

I

Untuk mengetabul'mempelajari proses assembling sepatu NMD_RI1 di
PT Tah Sung Hung.

Untuk mengetahui faktor penyebab over cementing pada proses
assembling sepata NMD RI di PT Tah Sung Hung.

Untuk  memberikan solusi altemative untuk perbaikan dan
mengurangi over cementing pada proses assembling sepatu NMD_R1

di PT Tah Sung Hung.

D Manfaat Karva Akhir

Penulisan karya akhir ini diharapkan dapat memberikan manfaat,

di antaramya:

(=

Memberikan alternatif usulan penyelesalan masalah over cemented
pada sepatu NMD _RI1 di PT Tah Sung Hung.

Sebagai referensi solusi dari permasalahan over cemented pada proses
assembling sepatu NMD_RL

Sebagal tambahan referensi pihak lain untuk penelitian lanjutan

mengenai permasalahan over cemented sepatu.



BABIT

TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu
Menurut Basuki, DA {2010), pengertian sepatu adalah paksian
untuk kaki. sedangkan kaki merupakan snpggota badan yvang hidup dan
bergerak dalom bentuk asimetris pada struktur dan geraknyva. Gerakan kak
adaloh gerakan yang komplekss den banyak tulang yang saling
berhubungan. Oleh karena itu, dalam membuat sepatu tidak boleh
sembarangan, harus mengikuti anatomi kaki dan osturan-sturan secara
ilmizh serta teknologi tertentu, sehingga hasil sepatu yang diperoleh dapat
cocok dan sesuai serta enak di pakai pada kaki.

Bersadarkan fungsinya, sepatu dibagi menjadi beberapa jenis,
sepert sepatu casual, sepatu sport, sepatu doot, dan lain-lain. Bahan yvang
digunakan jugn beraneka ragam, beberapa jenis bahan yang digunakan
dalam pembuatan sepatu adalah kulit, kanvas. dan lain sebagainya
{Basuki. 2013). Dilihat dari letak dan cara mengerjakanya, maka sepatu
dapat dibagi dalsm dua bagian, vaitu :
|. Bagian Atas Sepatu (Shoe Upper)

Baginn atas adalah bagian sepatu yang terletak di sebelah atas,
mempakan bagian yang melindungi dan menutup sebelah atas dan
samping kaki. Bagian atas umumnya terdiri dari beberapa komponen
yang dirakit menjadi satu sesuai letaknya, maka bahan-bahan vang

cocok digunakan untuk bagian ini tipis, lunak, dan {leksibel. Pada



umummnyd, bagian ini terdiri darl beberapa komponen diantaranya
vamp, guarier, back counter, back strap, top line, feather edee, dan

lastimg aflowance {Basuka, 2013).

Gambar 1. Bentuk dasar bagian atas sepatu
{Sumber: Basuki. 2013)

2. Bagian Bewah Sepatu (Shoe Bottom)

Bagian bawah sepatu (shoe hettom) sdoloh bagion vang
memumjukkan keseluruhan bagian bawah sepatu, merupakan bagian
sepatu yang melindungl dan menjodi alas telapak kaki, termasuk juga
variasi-variasi bentuk komponen yang ada. dan bentuk kontruksinya.
Bagian ini merupakan bagian vang langsung berhubungan dengan
bidang vang menjadi penyusun bagian bawah sepatu di antaranya
adalah sol dalam (fmselc). pita (weft). pengisi (bottom filling), sol
tengah (middle sof), sol lwar (ow sele), dan hak (heef). Dalam
prosesnva juga ditembah dengan komponen pendukung sepatu yang
bertujuan agar sepatu tetap tidak berubah, kust, fleksibel. dan enak

dalam pemakaian {comfortable), Komponen pendukung sepatu yaitu



toe puff (pengeras depan). stiffener (pengeras belakang). tamsin

{penguat tengah). dan sock limming.

Gambar 2. Bagion bawah sepatu
(Sumber: Basuki, 2013)

B. Jenis-jenls Sepato Lifestvle/Olahragn
4) Sepatu nmning
Sepatu running umumnya sangat cocok digunskan untuk
kegiatan sehari-hart. Sepatu nmning memang dirancang khusus untuk
berlari. Daya tahan sepatu lan jugz lebih kuat karena dia cenderung
menitik beratkan pada lapisan luar.
b) Sepatu basket
Sepatu basket sekarang bisa dipakai untuk gava sehari-har
juga. Sepatu basket standarnya dibuat dengan desain high ankle untuk
melindungi perpelangan kaki saal melompat berkelit, staupun lari

dilapangan.



¢) Sepatu sepak bola
Sepatu sepak bola stau sepatu futsal jadi sepatu olahraga yang
paling gampang dikenal. Jenis sepatu yang satu ini dibuat dengan paku
lunak yang menancap ke tanah, sehingga aman digunakan.
d) Sepatu voli
Salah satu ciri khas paling menonjol dari sepatu voli adalah
bagian sol karetnya cukup tebal, sehingga mampu mencengkeram lebih
kuat disbanding sepatu biasa. Khususnya lapangan olahraga voli
biasanya lebih licin.
C. Sepatu Lifestyle/Olahraga
sepatu fifesivlelcasnalibers adalah sepatu yang terbual dan kain
tebal (binsanyn berwama putih), beralas karet, dan di pakai untuk
berolahraga. Sepatu fifestile umumnyn sangat cocok digunakan untuk
kegiatan schari-hari. Sepatu fifesnle memang dirancang khusies untuk
berlari. Terdapat beberapa tipe logi dalom sepatu lari, seperti trail
running atau lari di permukaan off road dan marathon nunning ataw lar di
permukaan datar seperti aspal. Kendati demikian, sepatu lan ini memang
didesain untuk satu arah, yakmi ke depan. Daya tahan sepatu lan juga lebih
kuat karenn diz cenderung menitikberatkan pada lapisan  luar.
i Kompas_.com)
D Komponen Sepatu
Sepatu merupakan suastu produk yang terdin dari beberapa bagian

yang dirakit menjadi satu. Dilihat dan letak dan cara pengerjasnnyn.



sepatu dibagian menjadi dua bagian, yaitu bagian atas sepatu (shoe upper)
dan bagian bkawah sepatu (shoe bonom). Menurut Basuki (2013), bagian-
bagian sepatu terdin dan:

|. Bagian atas sepatu (shoe upper)

Bagian atas adalah bagian sepatu yang terletak di sebelah atas,
merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menutup sebelah atas
don samping kaki. Bagian afas umumnya terdini dan beberapa
komponen sepatu yang dirakit menjodi satu. Sesuai dengan letaknya,
maka bahan-bahan yang cocok digunakan untuk bagian atas umumnya
tipis, lhunak dan feksibel.

Komponen-komponen sepatu yang merakil bagian alas sepatu
antara lain:

a Foamp
Vamp adalah komponen baman depan sepatu, Femp vang
terdin dan satu bagian disebut whole cur vamip, sedanghkon vamp
vang lerdiri dari dua bagian terpisah disebut foe cap dan hoalf vamp,
atau bentuk potongan lain yang dirakit menjadi satu unit.
b. Toecap
Bentuk foe cap yang umum adalah potongan bentuk hurus
(straight cap), bentuk potongan lfainya yaitu potongan berbetuk
sayap (wing cap), potongan bentuk permats (digmond tip). dan

potongan berbentuk perisal (shield vip).



c.

Tongue (Lidah)

Tongue sdalah komponen bapgian olas sepatu  yang
disambungkan pada lengkung tengah somp otau menjadi satu
bagian utuh dengan vamp.

Drarier

Chiarter adalah komponen bagian atas sepatu vang terletak
di bagian samping., dimulai dari ujung vang berbatasan dengan
vamp sampal belakang sepatu, terdin dan komponen samping
dalam {guarter in) dan samping luar (guarter owt).

Conenier

Bentuk dasar sepatu vang umum, terdini dari dua geuarrer
yang disambung pada bagian belakang (tumit}, namm kadang-
kadang sambungannya dibuat variasi, yaitu pada bentuk jahitan
sambung bagian tumit dihilangkan diganti dengan komponen lain
yang disebut counrer. Counter tersebut ditempelkan pada bagian
pinzgang guarier, di bagian belakang vamrp.

Heel patch

Bagian heel paich adalah bagian loge yang bertuliskan
merk tertulis. untuk sepatu yang asli loge akan terfithat nyata,
dengan ukuran timbul yang tebal dan terlulis jelas, ukuran hurof
dan logo sudah melewati tahap standarisasi sehingga ukuranya

pkan sama.



2. Baman bawah sepatu (shoe hottom)

Bagian bawah merupakan bagian sepatu yang melindungi dan
menjadi alas telapak kaki, termasuk jugn variasi-vanasi bentuk
komponen yang ada, dan bentuk kontruksinya. Bagian bawah terdin
dan beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, terkecuali
pada bagian hak (tumit), apabila terpisah dan sol lvarmya. Bagian im
adalah bagian vang benar-benar mendapat tekanan dan berat tubuh.
Bagian bawah atan bagian pengesolan adafah bagian yang terletak di
sebelah bawah. Bagian bawah terdiri dari beberapa komponen sepatu
vang dirakit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak {tumat), apabila
terpisah dari sol luamya, Bagian ini adalah bagian yang benar-benar
vang digunakan hams lebih tebal dan kuat. berbeda denpan behan
untuk bagian atas yang lebih tipis.

Adapun macam-macam komponen bagian bawah alas kaki
adalah sebagai berikut:

o In Sofe (Sol Dalam)

5ol dalam adalah sol yang letaknya paling dolam {setelsh
kaki}, yang dibatasi oleh pelapis sol atau kaos kaki. Sol dalam
merupakan fondasi alas kaki, bentuknya seperti telapak scuan,
tempat untuk melekatkan bagian atas alas kaki pada waktu proses

lusting. Sol dalam terdin stas dua bentuk., yaitu:
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Utuh. keseluruhan sol dalam hanya terdiri satu lapis saja
Backed stan Slended in sole, yang terdin dari dua fapis blended
in sole dibuat dan bahan yang fleksibel pada bagian ujungnya
{toe) dan bahan keras (rigid backer), yang berfungsi juga
sebagni penguat (shank). pada bagian pinggang sandal
kombinasi antara becker dengan sol dalom akan menjagn
bentuk dan memberi kekuatan pada bagian pinggang, pada
bagian pinggang sandal, juga untuk menjaga keamanan dan
kekuatan memegang pada bagian hak, Sol dalam dibuat dari
bermacam-macam bahan, antars lain kulit, bahan sintesis.
bahan alam seperti pembuluh angkut pohon (wnWem). dan
sebagainya.
Covered in Sole (Sol Bungkus)

Sol dalam kadang-kadang ditutup atan dibunghkus
dengan bahan atau pelapis yang sama bahanya dengan bahan
upper sandal.

. Middle Sofe (Sol Tengah)

Sol tengah adalah komponen yang terletak diantara sol

dalam dan sol fuar. Sol ini merupokan sol perantara, yang

menghubungkan antara sol dalam dengan sol luar. Hampir senyua

jenis sandal berat menggunakan sol tengan untuk menambah

kekuatan.



E.

Outer Sofe (Sol Luar)

Sol luar adalah komponen penutup paling luar bagian
bawah sandal, berfungsi sebagm alas sandal. Sol luar dibuat dan
bermacam-macam bahan, antara loin kulit, karet, bahan sintesis.
dan sebagainya. Bahan sol luar mempunyai ketebalan tertentu sertn

hamis fleksibel. tahan aus, kuat, dan liat.

. HeelHak

Hak adalah komponen bagian bawah sandal vang
mempunyal fungsi untuk memberi sokongan atau dukungan pada
bagian tumit karena tekanan kaki. agar memperoleh posisi berdin
vang kuat. serasi. seimbang, Hak dibuat dari bermacam-macam
bahan, seperti kulit, karet, plastic. atau kayu, Hak untuk sandal
wanits mempunyai banvak benwk dan varasi tingm. Macam-
macam  bentuk hak adalah comtimemtal, cubon, lowis, militan,
wedge, spring, dulch hoyv, trimmred.

Heel Lifts

Heel lifis odalah hak vang berbentuk lapisan-lapisan,

dibuat dari bohan kulit atau leather board, disusun satu per satu.

dengan tinggi dan bentuk sesual kebutuhan,

f. Top Piece



Tap Piece adalah komponen paling lusr yang menjadi
tutup dari hak. vang berhubungan langsung dengan lantai atau

tanah, disebut juga sop fif.

E. Proses Pembuatan Sepatu NMD

Menurut Basuki, DA (2013), menerangkan bahwa proses

assembling sepatu yaitu suatu proses vang mengerjakan perakitan antara

bamian alas sepatu (shoe wpper) dengan bagian bawah sepatu (shoe

hotton).

&
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Adapun tahapan proses assembling sebagai berikut:

Proses Sewimge

Sewing merupakan proses jahit atsu dirakitnya komponen-
komponen wpper schingoa menjadi sebuah wpper sepaty yang utuh,
Uipprer yang telah dirokit akan lanjut ke tohap selanjuinya vaitn
pemasangan spper don invele foard menggunakan mesin strobel
stitehing.
Strobel Stitching

Jahit strabel yaitu dijahitnys wpper dengan insole board lanpa
hares melebihkan material wpper untuk proses faseing. Jahit serobel
sendini memiliki beberapa manfast yaitu menghemat matenial, proses
produksi lebih cepat. dan membuat sepatu menjadi fedxibel. Jahit
strotel dimulai dan bagian tumit ke arah kin sampai berternu dengan
sefiap fitik bantu dan arah pemasangan jarom mesin sérobel dart depan

lale benang masuk dari bawah ke atas.



. fnsert Upper to Last

Proses pemasangan komponen wpper pada faste (acuan).
Proses ini operator menggunakan alat bantu berupa pencongkel khusus

untuk mempermudsh memasukan upper ke laste (acuan).

o Gauge Marking

Gauge marking yaitu proses pemberian tanda batas lem dan

penempelan outsole pada wpper.

. Buffing Borom

Proses buffing berfungsi untuk membulka pori-pori bottom dan
untuk mengasarkan bagian swurfuce, sehingga pada saat boftem
ditempelkan dengan wpper lebih mencengkram antar komponen

tersebut. (hutsole rubber treatment nyi di bufing atau digosok kasar,

. Primering

Primer berfungsi untuk membuka pori-port agar lem yang
diberikan merekat lebih kuat. Primer dioleskan secara merata dengan
bantuan kuas'sikal gigi mengikuti garis marking dengan waktu 90

detik perpasang.

. Pemanasan

Setelah  komponen sepatn yang sudah  dibeni primer,
komponen tersebut kemudian dipanaskan dalam mesin comvevor

dengan suhu sekitar 50-60°C dalam waktu 2-3 menit.

. Cementing



Proses cementimg yailu proses pemberian lem merata pada
komponen wpper. boitom, dan heslpaich. Lém dioleskan secarn tipis

dan memta sesuai alur gouge marking dengan wakiv 95 detik

perpasang.

Pemanasan

Seperti proses pemanosan sebelumnya, setelah komponen
diberi lem komponen tersebul dipanaskan dalam mesin comvevor
dengan subu 50-60°C dengan waktu 2-3 menit agar lem merekat

dengan semipurma.

0. Attaching {Penempelan)

Proses penempelan bottom ke wpper dilakuksn secara manual
dimulai dani ujung bagian roe ke bagian belakang sepatu dengan

mengikut] garis mavking vang sudah ditentukan.

. Proses Presx

Proses press betujuan untuk memberikan tekanan pada kedua
komponen agar memperkual dava rekat lem. Proses ini menggunakan
mesin press waiversal dengan waktu 10 detik dan tekanan =40 psi/4

bar.

. Cooling

Proses coeling/pendinginan berfungsi untuk mengunct atau

mematikan lem agar tidak bereaksi kembali sehingga tidak terjadi



susty pergeseran antara komponen yang direkatkan. Cara pendinginan
ini sepatu diletakkan di atas cemvevor berjalan dengan suho mesin
chilfer yaitu dibawah 27°C dengan waktu 2-3 menit.
13, Finishing
Finishing merupakan tahap akhir pekerjaan, pada proses ini
acuan dilepas dari sepatu. Setelah acuan dilepas yaitu pengecekan
bagian-bagian yang masih terdapat sisa-sisa benang atou lem yang
menempel, serta pengecekan gualin: comtrod.
F. FProses Assembling
Basuki. DA (2013). menerangkan bahwa proses assembling
sepatu yaitu suatu proses yang mengerjakan perakitan antnra bagian afas
sepatu {shoe upper) dengan bagian bawah sepatu (shoe bosom ). Menurt
Harsono (1978), departemen assembling meliputi kegiatan pemasangan
dan penggabungan beberapa komponen secara berurutan serta ofomatis
sampai akhir proses. Hal-hal penting dalam proses’ assembfing menurt
Harsono { 1978} adalah sebagai berikut:
l. Shoe Last
Saat memasuki proses assembling upper dan bottom sedah
berupa pasangan stau “sef” dengan size yang sudah ditentukan. Untuk
membentuk sepatu sgar mengikuti kontur kaki digunakan fase. Setiap
merk memiliki diemnsi Jase vang berbeda-beda dengan size vang sama.
Sepatu untuk kaki orang Asia tentunya memiliki o vang sangat

berbeda dengan jenis kaki orang Eropa.
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Penyatuan wpper dan midsole

Beberapa  sepatuw'alas kaki yang menggunaksn  phdom
disatukan dengan menggunakan mesin  tee  lasting  mechine
menyatukan dengan cara pengeleman dun press di bagian ujungfiee.
Sedangkan bagian feel Jast machine menyatukan baman belakang
dengan bagian yang sama.
Treatment upper dan botiom

Sebelum menyatukan permukaan kontak (eve surface) upper
don Aottom hams di-treatmend terlebih dahulu, Pada dasamya tujuan
treatmeni ini untuk membersihkan pori-pori permukaan fortom dengan
penyinaran mengpunakan sinar wltran vielet (UV), cementing dan
heating.
Pressing

Mesin press digunakan untuk menyatukan wpper dan boitom,
hal mi dilakuken sebagai alot pendukung unuk merekatkan lem dan
kedua bagian agar merekat dengan kuat.
Pendinginan

Setelzh proses penyatuan bagian vpper dan boltom poda
proses. press, fast fidak boleh langsung dilepas. Proses pendinginan
dilakukan untuk mematikan lem dan menghentikan perubahan bentuk
material. Proses 1 dapat dilakukan dengan cars memasuklan sepatu
pada mesin chilfer (mesin pendingin) dengan suhu tertentu.

Finishing



Proses i memupakan akhir dari semua proses produksi.
Proses finiching terdin dari beberapa bapian antara lain proses
pembersihan dan bekas lem ataupun kotoran lainnya yang menempel
pada sandal atau sepatu, serta perlakuan lainnya yang sesuai dengan
kebuotuhan. Sepatu atau sandal vang telah melewati finishing dan up
kelayakan atau pengecekan akhir {guafity contral) kemudizn masuk

pada proses packing.

G. Kontrukst Sepatn

!:4
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Sistem Cementing

Metode ini bisa dibilang metode yang paling murah tidak
membutuhkan biaya besar dan mempakan metode vang paling umuom
untuk melekatkan sol sepatu. Metode ini  dilakukan dengan
menggunakan bahan yong bersifot adhesive ofon perekat vang
langsung melekatkan sol sepatu dengan bagian atasnya.
Sistem Blake Stitch Weltimg

Metode welting dibogi menjadi dua yakni Blake Welting dan
Goodvear Welting. Metode weltime lebih sederhana dan lebih umum.
metode ini ditemukan ketika terjadinya revolusi industri dimana
penjahitan  dilakukan di dalam  sepatunya dan mustahil untuk
dikerjakan dengan metode manual. Metode Bluke welting menyatukan
bagian atas sepatu dengan baman sol dengan cara menjahitnya dan
dalam.

Godvear Welting



Metde Goodyear adalah metode yang paling kuno yang ada
dalam proses pembuatan sepatu. Metode imi memiliki durabilitas
paling tinggi dibandmgkan dengan kedua metode sebelumnya. Metode
ini bisa dilakukan dengan mesin stsupun dengon tangon yang
melibatkon beberapa langkah vang kompleks. Metode Goodyear Welt
dilskukan dengan cara penggabungkan bagian atas dan sol sepatu
dengan cara dijahit pada bagian dalam lalu diperkunat dengan jahitan
diluar.

H. Kontruksl Sepatu Sistem Cemented

Kontruksi sepatu dengan sistem lem vaitu sebagai bahan pengilat
pengganti jahitan. Proses cemented pada sepatu komponen di kasarkan
tertebih dahulu, kemudian direkatkan sementars pada scusn dengan
menggunakan paku. Komponen wpper dan bottem didleskon lem lalu
direkatkan dan di press menggunakan mesin press.

Menurut Basuki (2010), kontruksi yang menggunakan sistem lem
(cemented shoe) sebagai perekal outsele pada proses assembling. Pada
proses perakitan antara bagian atas sepatu dengan sol diperfukan fem yang
sesumi agar diperoleh kuat rekat yang tingm untuk melekatkan antara shoe
upper dan hattom dengon baik.

L. FPerckat Untuk Sepatu
|. Pengertian Perckal
Menurut Wiryodiningrat (2008}, lem atau perekat merupakan

substansi yang mampo menyatukan bahan-bahan secara bersama-sama
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melalui kedua permukaanya. Kerekatan merupakan bahan perekat
yang berbentuk cairan berubah menjadi bentuk padat, berfungsi
sebapni kunt rekat, Kerekatan perfu ditinjau dan kekuatan permukaan
dan kekuatan bahan perekat itu sendiri. Bahan perekat dapat mendekati
jarak untuk berfungsi antara yang direkatkan dan fungsi wetting serta
memperlihstkan kekuatan kerekatan menurut pengesolan pada material
yung skan direkatkan. Factor-foktor penting perekal sepatu yang harus
dimiliki oelh perekat untuk alas kaki adalah sebagai berikut:

a. Fleksibel dan kuat

b. Tahan terhadap panas air, cuaca, don minyak

c. Efisien dalam pengerjzan

d. Tidak mudah terkontaminasi

2. Kestabilan warna baik

f. Tahan terhadap migrasi bahan dan migras PVC

g Dapat mengeros dengan cepat pada suhu ruang

h. Kual dan sangat siabil setelah perakitan

i. Tahan terhadap racun

j-  Stabil wakiu penyimpanan

Petunjuk proses perckatan

a. Pemilihan primer dan perekat untuk menghindar kegagaian dalam

proses perekatan:
1) Menentuksan jenis perekat dan pnimer yang sesual dengan

bahan yang akan direkat.
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Menetapkan sifat yang diperlukan perekat yang dipilih harus
sesusl dengan kondisi vang ada seperti cuaca, sir, minyak atau
bahan kimia lainya

Menggunokan metode peralatan yang sesuai seperti kuas, kain,
sikni dan pengmunaon  alat banfu  dengan  pengaturan
pengeringanya seperti, waktu, suhu dan sebagainya
Mempertimbangkan horgn perekat karena akan berpengaruh

langsung pada harga akhir dan sepatu yang dihasilkan.

. Perlakuan terhadap permukaan bahan yang akan direkat

1y

Perlakuan secara mekanis

Pengaruh perlakuan secarn mekanis dengan cam
pengkasaran (roughing). Membersihkan permukaan bahan dari
kotoran, bahan kimia dan sebagainwva. Tingkat pengkasaran
doerah permukaon yang akan direkat harus lepat, pengkasaran
lapisan crossiinking dari kulit sehalus lapisan permuknan kulit
don efek pengkasaron akan berkurang setelah wakiu yang
terlalu lama, karena ity perlu dikasari lag.
Pelarut sebagai pembersih

Pengaruh  penggunaan  bahan  pelarut  untuk
membersihkan permukaan dari kotoran, penumpukan bahan
kimia dan memngkatkan penyebaran perekal. Dengan cara

pelarut disapukan dengan menggunakan kain, namun peralatan



c.

3)

pembersih harus stalu diganti dari waktu ke waktu dan memilih
pelarut yang sesuai dengan bahan yang akan direkat.
Perlakuan secara kimiawi (pelapisan dengan primer)
Pengaruhnya terhadap bahan yang akan direkat adalah
unfuk memperkual pengkasaran, meningkatkan interaksi zat
kimia dan meningkatkan perekatan karena korosi pada
permukaan bahmn. Cara pemakaian hanss tepat pada permukaan
bahan. Cara pemakaian harus tepat pada sefuruh permukaan,
berhati-hati dengan fungsi penppunasn antars pelarut dan
primer, sekalipus  tepat dalam  memilih  wadah untuk

pepempatan primer.

Pemakzian perekat

)]

3)

Perekat harus divlaskan secara berulang-ulang pada seluruh
permukaan untuk memperoleh tingknt penyerspan yang batk
tanpa ada kesalahan. Tetapi untuk TR sole harus dilakukan satu
kali pelapisan karenn kurangnyva daya tahon terhadap sefvens,
Perekat harus dapat mencegah proses siagnasi khususnya pada
dnerah perckatan.

Secara teori, kelebihan penggunaan perekat akan terjadi
kekuatan kerekatan yang tinggi. tetapi dengan kelebihan
coating mungkin menimbulkan masalah, seperti pengeringan

vang tidak sempuma.

d. Pengeringan



Pengaruh pengering terhadap proses perekatan untuk
menghindar pengaruh kondensasi embun, membantu penyerapan
perckatan pada permukaan bahsn, mempercepat pembentukan
kembali molekul pada perekat dengan cara memeriksaan subu yang
tetap dalam tempat penpering menggmakan alat ukur suhu untuk
memeriksa rata-rata suhu yang ditetapkan, menghindan kenaikan
suthu secarn drastis dan mengusshakan suhu mesin oven pada suhu
rata-rata yang diperbolehkan.

e. Pengepresan

Perubahan bentuk bahan perekat aksn menyebabkan
molekul-molekulnya saling berdekatan (perubahan bentuk pada
plastic dan elastis) dengan memberikan tekanan pada mesin press,
pengaturan tekanan pada mesin presy dengan mengatur waktu dan
besar tekanan dengan cukup.

3. Perkatan Sepatu
I. Perkatan jenis CR ( Chlaropene Rubsber)

Chitoropene Rubber (CR) merupakan elostomer yang
dapal digunakan untuk segala tujean, karena memiliki sifat anti
ozon, antl matahari dan oksidasi. tahan air dan bahan kimia dan
memiliki sifat kekustan tensil vang tinggi.  (Basuki, DA 2010

Pengetahuan Bahan)

Tabel |. Perckat jemis CR
lenis Komponen utama Kegunaan
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Seri D — Tac

Chioroprene rubber

Stitchingjahit

Sen Buffon

Polimevizasi CR

Perstapan {stock
fittimg) dan proses
produksi (assembly
line)

Seri D.Ply

Polimevizasi CR

Perstapan {stock
fittimg) dan proses
produksi (assembly
line)

{Sumber : Basoki, DA 2010, Penpetahusn Bahan)

Jenis perekat:

i Perekat yang larut dalam sefvent.

b, Perckat CR Latex

2. Perekat Jems PU (Pofy Urethane)

Dengan reaksi pohsier povel dan polvisocvanare berarti

digunakan pada proses persiapan (stock fiting) dan pemasangan

{ossembiy). Sifot — sifat fistk ini terbaik yang dimiliki adalah :

warna vang stabil ; kuat rekat awal, tahan panas awal yang panjang

‘ lama dan digumokan untuk tejuan utama. (Basuki, DA 2010

Pengetahuan Bahan)

Jenis perekat:

a. Perckat yong larut dalam solvent

b. Perekat elmuls: PU

c. Perckat PU

3. Perekat NR




Komponen utama adalah karet alam dan fafex vang
dikelompokan kedalam pelarut air dan minvak. Keduanya
dimtamakan penggunaanya untuk proses vulkanisasi sepatu.

lenis perekat:

a. Perekat yong larut dalam sofvens,
b. Perckat NR Larex.

4. Lain-lain perckat
2. Perekat Akl
b. Perckat Hot-melt
c. Perekat tipe film
d. Perekat UF-curing

4. Faktor yang mendukung perekatan

a. Sifat kekerasan permukaan sepatu

Tujuan pengasoran permukaan sepatu  adalah  untuk
memperluas permukaan antara perekat dengan permukasn sepatu
menjadi lebih sempurmna.

b. Kekuatan mekanik

Kekuatan mekanik (pukulan-pukulan  rimgan)  vang
diterapkan pada proses pengeleman akan menambah daya
tahan/kekuatan pengeleman tersebut.

c. Pemanasan dan penekanan
Dalam proses pengeleman. faktor panas dan tekanan dapat

menambah kemampuan dar lem untuk mengabsorbsi, membasal



dan menyebar ke dalam permukaan benda yang akan dilem. Faktor
panas membantu meningkatkan kekuatan reaksi kimia antara lem
dengan benda yang akan direkatkan. Panas diberikan pada lem
yang sudah  mongering.  karens lelehan lem panas  akan
memperkuat daya rekat lem dengan penekanan yang memadai
Dengan adanya peristiwa pengaktifan kembali lem yang sudah

kering pada pembustan sepatu akan menambah dayn rekat lem.

d. Perlakuan permukaan

Perlakuan permukaan dari benda yang akan dilem adalah
sesual dengan teont bahwa permukasn vang dikenszi perlokuan
dengan menggunakan bahan kimia akan menghasilkan sesuatu

permukaan yang mempunyal tegangan vang lebih lebar.

J. Cawse and Effect Dlagram

Dingram Fishbone sering juga disebul dengan istilsh Diagram
Ishikawa. Penyebutan diagram ini karena yang mengembangkan model
dizgram im adalah Dr. Ksoru Ishikawa pada sekitar Tahun 1960-an.
Penyebutan diagram ini sebagni fishbone karena diagram ini bentuknya
menyerupal kerangka tulang ikan yang bagian-bagianya meliputi kepala,
sinp, dan duri. Diagram fickbore meropakan suatu alat visusl untuk
mengidentifikasikan. mengekspresikan, dan secara grafik menggambarkan
secara  detail semun penyebab wvang berhubungan  demgan suatu

permasalahan. Menumt Scarvada (2004) dalam Asmoko H (2013), konsep



dasar dari diagram ini adalah permasalahan mendasar diletakkan pada
bagian kanan dan diagram atau pada bagian kepala dan keranpka tulang
itkannya. Penyebab permasalahan digambarkan pada sinp ikan dan
durinva. Kategori peryebab permasalshan vang sening digunakan sebagai
awal meliputi materials (bahan baku), mackine (mesin). manpower
{sumber daya manusia), methods (metode), Morher Natere (lingkungan},
dan measuremens (pengukuran). Keenam penyebab munculnyva masalah
ini sering disingkat dengan 6M. Penyebab lain dan masalah selain 6M

tersebut dapat dipilih jika diperlukan.



BAB ITI

MATERI DAN METODE KARY A AKHIR

A. Metode Penyelesalan Masalah Tugas Akhir
Metode yang digunakan dalam penyelesaian masalah tugas akhir
ialah dengan mengpunakan studi literatur. Mencan penyebab masalah
cacat over cementing ini menggunakan diagrom fishbone, dengan metode
pengumpulan data primer dun sekunder. Adapun penjabaran metode yang
digunakan sebagai benkut:
I. Metode Pengumpulan Data Primer
Datn primer merupakan hasil pengamatan dan pengujian
secara langsung di lapangan atau melakukan sebagian pekerjaan
sehagni pembanding. Pengumpulan data primer menggunakan metode
antara lain:
a. Metode Observasi
Metode observasi dilakukan dengan mengamati dan
mencatal hal-hal yang berhubungan dengan proses assembling
untuk memahami serta mendapatkan data dan masalah yang
diangkat untuk pengerjaan tugas akhir.
b. Metode wawancara (imterview)
Dalam proses pengumpulan data, metode wawancar
digunakan untuk mendopatkan dats dan informasi dari operator.

staff, dan pengawas produksi vang bekerja dibagian assembling:

23
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c. Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi yaitu pengumpulan data dengan cam
mengambil gambar/foto melalu media kamera dalam setiap proses
assembiing sepatu di PT Tah Sung Hung,
2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Data sekunder adalah datn wyang diperoleh secara tidak
langsung dengan dikajinya materi atau informasi pada literatur, Untuk
mendapatkan data vang akurat, metode vang digunakan adalah studi
pustaka dengan cara membaca dan mempelojari referensi yang
berhubungan dengan proses assembling.
B. Wakin dan Tempat Fengambilan Dvta
Wakto pelaksanasn magang dimulai tanggal 20 Desember 2021
sampai dengan 21 Maret 2022 di PT Tah Sung Hung. JI. Pemuda No.35A.
Jagapura, Kee. Kersana, Kabupaten Brebes, Jawa Tengah. Waktu yang
diberikan perusshaan dimanfaatkan penulis dengan sebaik-baiknya untuk
belajar. menganalisa, dan mencari solusi untuk mengurang! lerfadinya over
cemented (lem berlebih) di bagian ascembling.
C. Materl Pelaksanaan Tugas AKhir
Dalam pelaksanaan pengamatan pada aktivitas magang serfa
pembuatan tugas akhir mi. materi yang diamati dan digunakan sebagai
laporan tugas akhir adalah pada proses assembling sepatu NMD dan

kendala yang dialami selama proses assembling berlangsung.
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. Tahapan Proses Tugas Akhir
Tahap proses untuk pemecah masalzh yang dilakuksn penulis
untuk menyelesaikan permasalahan tugas akhir ini yaitu sebagai benkut:

[ Identifikasi Masalah ]

4

[ Studi Pustaka I

iy}

Pengumpulan Data ]

J

Pengoiahan Data ]

U

Haszil dan Pembahasan ]

U

[ Kesimpulan dan Saran ]

—

b

Gambar 3. Diagram alir pemeesh masalah
Penjelasan dari diagram alir pada gambar di atas vaitu sebagai berikut:
a. ldentifikasi Masalah
Identifikasi masalah vaitu diamatinya sustu kendala atau
permasalahan yang terjadi pada proses assembling sepatu NMD RL
Masalah vang ditemukan pada proses tersebul waitu diantara vemp
guarter dan webbing.
b. Perumusan Masalah
Perumusan masalah adalah tahspan proses ditentukanya

masalash sesudoh melakukan identifikasi masalah terkait dengan



problem solving proses assembling yang akan diambil berupa upaya
mengurangl over cemenied pada sepatu NMD_RIL
Studi Pustaka

Studi Pustaka vaitw teknik pengumpelan data  dengan
melakukan kajian teoritis mencan informasi mengenai pembahasan
vang berkaitan dengan judul melalui buku, jureal. den literature-
literatur yang bertujuan uniuk dijadikan tinjauan pustaka.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data yoitu suatu proses untuk memperoleh data
setelah dilakukannya pengamatan svatu masalah yang terjadi pada
proses assembiing. Pengumpulan data diperoleh dan inferview atau
wawancara terhadap sraff maupun karyawan perusahaan yang
berhubungan dengan proses produksi sepatu NMD_RI dan mengambil
dokumentasi sesuai izin perusahaon berupa gambar maupun data lain
yang diperbolehkan.
. Pengolahan Data

Data-dotas wang diperoleh dari hasil pengamatan yang
dilakukan secars langsung maupun dafm vang diperoleh dari
perusahaan, diolah untuk menentukan sumber dan permasalahan yang
ada. Data yang diperoleh dari ohservasi don wowancara dilakukan
terhadap karyawan operator bagian pengeleman dan assenbling.

Data vang berkuitan dengan permasalahan diambil pada topik

pembahasan meliputi pengklasifikasion jenis defect vang ditemukan,
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kemudian dianalisis faktor penyebab permasalahan yang terjadi dengan
diagram sebab akibat atau diagram fishbone untuk digunakan sebagai
mencan penyebab masalah cocat over cementing,
Hasil dan Pembahasan

Pembahasan yaitu sebush tahapan dan data yang telah diolah
dibantu dengan metode yang digunokan untuk mencan penyebab
masalah. Metode yong digunakan berupa metode diagram fishbone
atau diagram sebab akibat untuk menganalisa penyebab dari- sebuah
masalah.
. Kesimpulan don Saran

Pada hasil pembshasan dijelaskan menpenal jawaban dan
perumusan masalall yang sudah ditetapkan sebelummya. sehingga
didapatkanya sustu kesimpulan. Selain itu. diberikan saran untuk
perusahamm mengenai kelanjutan kedepanya,
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