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INTISARI

PT Tah Sung Hung merupakan salah satu perusshsan yang bergerak pada
bidang industri alas kaki, yung beriokasi di kawassan industn Brebes dan
memproduksi berbagai artikel sepatu Adidas salsh satunya Courtic. Pengamatan
yang kami lakukan pada perusahaan ini di mulai pada tanggal 20 Desember 2022
sampai dengan 20 Maret 2022 di bagian produkst assembling. Tujuan dar Tugas
Akhir ini adalah untuk mengetahui penyebab permasalahan dan mencan solusi
perbaikan open bonding pada proses assembling. Dalam proses assembling
masih banyak ditemukan permasalahan yang menyebabkan terjadinya reject
open bonding, sebagian besar kasus penolakan adalah tkatan antara epper dan
cutsole. Metode penyelesaian yang digunakan dalam pengumpulan data adslah
observasi, wawancara, dokumentasi, dan studi pustaka. Analisis menunjukan
bahwa terdapat refect apen bonding yang disebabkan karena faktor manusia
{(man) yang kurang terampil dan faktor melode (method) cara pengaplikasian
primer dan lem yang kurang tepal. Berdasarkan data vang diperoleh, perlu
dilakukan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk jika tegadi refect aper
bhopding nntars wpper dan owesole. Dart hasil observast diketnhmn  bahwa
penyebab produk rejecs adalah cara pengaplikasian primer dan lem. Solusi
perbaikan yang dilakukan adalgh memberi nstruksi kerja tentang pembernan
primer dan lem dengan benar. Hasil perbaikan menunjukan adanya penurunan
open bonding  sebanyak 69%, sehingpa dapat distmpulkan balwa perbaikan
yang dilakukon berdampak positif dan mampu menurunkan jumlsh refect open
Bonding vang muncul pada sepatu Adidas artikel Courtic.

Kain Kunel : dssembling, Refect, Bonding. Upper, Chitzole
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ABSTRACT

PT Tah Sung Hung is a company engaged in the footwear industry, which is
focated in the Brebes indusirvial ared and prodiices various articles for Adidax
showvs, one of which ix Courtic. The observations we muade on this company sfavied
on December 20, 2022 until March 20 2022 in the assembly production section.
The purpose of this final project is (o find ot the cowse of the pro®blem and find a
solution to improve open bonding in the assemblv process. In the assembily
provess, there are still many problems thar canse refect open bonding, most of the
refection cases are the bond between the upper and the ontsofe. The settlement
methed wsed in data collection is ebservation, imterview, documentation, and
literature study. The analysic shows that there are refect open bonding caused by
rinskilled heman factors and inappropricte methods of appiving primer and elue,
Buased on the data obtained, it ix wecessary to make improvemenis fo improve
product guality in case of refect open bonding between the tipper and the outsole.
From the ohxervation, it is known that the couse of product rejection ix e way of
appiving primer and glie. The soluiion for the repair is (o give work instructions
abour dpplving primer and glue correctly. The results of the repoir show a 69%
decrease in open honding, 5o it can be conciuded that the improvements made
have o positive impact and are able to reduce the mmber of open bond refects
that appear on Adidas Cowrtic shoes.

Keywords: Assembling, Reject, Bonding, Upper. Chisole

xi



BAB I

PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Perkembangan industri yang semakin pesat mendorong bangsa
Indonesia untuk menguasai ilmu pengetahuan dan tekmologl. Kemajuan
teknolog dalam bidang industn persepatuan atau alas kaki tergolong cepat.
Untuk mendapatkan Sumber Daya Manusia {SDM) yang profesional terkait
bidang produk kulit terutama alas kaki maka diperlukan sarana pendukung
yang salah sstunya adalah lembaga pendidikan yong siap pakai dan
profesional di bidangnya.

Sepatu merupakan salah satu jenis alas kaki (foorwear) yang pada
umumnya terdiri dan atasan sepatu vang menutup kaki (wpper), bawahan
sepatu (bottam ), dan komponen pendukung lainnya seperti Lidah. tali {xtrup)
dan variasi. Sepato berfungsi sebagai alst pelindung kaki dari berbagai
macam gongguan dan cedera sepenti, dan bends tyjam;, keadaan lingkungan,
cuaca. dan laimnya. Dengan adanya fungsi sepatu sebagmi pelindung kaki,
maka sepatu harus dibust sesuai dengan kaidah ergonomi agar tercipta
kenvamanan pikai dan menunjang penampilan.

Perkembangan sepatu saat ini telah mengalami peningkatan pesat,
mulai dari mode, bahan bake sampai teknologi prosesnyn vang tentunya
tidak terlepas dari fungsi dan tujuan sepatu itu sendiri. Dalam fungsinya
sepatu mulal mermmbah kesenmea aspek fungsional dan pelindung hingga

fungsi meningkatkan kinerja untuk prestasi seperti meningkatkan perfonma



ra

lari bagi rmmer (atlet lan), pemain basket, sepak bola, dan lain-lain sumpai
yang berhubungan dengan sepatu kerjo lapangan kerja berat dan pertahanan
keamanan nasional sebagai alat bantu pertempuran.

Menurut Basuki (2013), sepatu kerja memiliki fungsi sebagai alat
pelindung diri yang wapb digunakan saat melakukan pekemaan yang
memiliki resiko kerja tinggi untuk melindung keselamatan pekerja dan
sekelilingnya. Berdasarkan fungsinya beberapa sepatu kerja dironcang
khusus sesuai dengan kebutuhannya, seperti sepatu Qlahraga jenis Courtic
yang diproduksi oleh PT Tah Sung Hung.

PT Tah Sung Hung Brebes Jawa Tengah merupakan perusahaan
yung berperak dalamy bidang manufaktur vang menghasilkan bermacam-
macam produk sepatu olahraga seperti NMD, Courtic, Swiftrun, Supercourt,
Forum, dan jenis sepatu lain yang dapal di pesan secara cusiom.
Berdasarkan data perusshasn, sepatu dengan tipe Cowrtic memiliki
permintaan Secarm Cistown dibandingkan dengan sepatu tipe lain yang di
produksi oleh PT Tah Sung Hung. Maka dan itu, penulis fokus pada sepatu
Cowrtic karepa termasuk salah satu sepatu vang memiliki permintaan
chxie,

Sepaty Cowrtic memiliki eirl vang hampir sama seperti sepatu pada
umumnya, namun ada perbedaan dibagian belakang fcownter) sepatu dan
beberapa komponen. Dalam proses perakitan upper sepatu courtic tersebut
terjadi beberapa rejecs, diantaranya adalzh, open bonding. Adanya refect

tersebut  dapat mempengaruhi penampilan dan  kualitas sepatu yang



dihasilkan. Oleh sebab itu. penulis tertarik mengambil judul “Mengatasi
Open Bondimg Pada Proses Assembling Sepatu Adidas Artikel Conrfic

DM PT Tah Sung Hung Brebes — Jawa Tengah™

B. Permasalahan
Berdasarkan wratan lator bekanag diatas. maka dapat dirumuskan
masalah vaitu tegjadinya open bonding padas proses assembling sepatu
courtic. Refect merupakan permasalah umum di setiap  perusahaan.
Banyaknya open bonding padn proses assemiling merupakan salah satu
kasus reject yang senng terjadi di PT Tah Sung Hung. Oleh karena it
penulis tertank untuk mengangkat permasalzhan open bonding tersebut dan

berusaha untuk mencari penyebab dan solusi penyelesaiannya.

C. Tujuan
Tujuan dari pembuoatan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :
1.  Mengetshul dan memahami proses ascembling sepatu courtic di PT

Tah Sung Hung

I

Mengetahwi don mempelajon faktor penyebab open bonding pada
proses asxembling

3. Mendapatkan solusi untuk mengatasi permasalaban epen honding
pada proses assembling.

D. Manfaat
Berdasarkan tujuan diatas, diharspkan Karya Akhir ini dapat

memberikan manfaat, diantaranya ;

I. Sebagai penpetahusn baru tentong proses  assembling  dan



1

perbedaan yang terdapat di Politeknik ATK Yogyakarta dengan PT
Tah Sung Hung

Sebagai masukan untuk mengatasi permasalahan vang terjadi pada
proses acsembling di PT Tah Sung Hung.

Sebagai referensi tambahan atan acuan penehitian selanjutmya,

khususnya Mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta.



BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu

Menurut Basuki (2013), sepatu adalah pakaian untuk kaki,
sedongkan kaki adalah anggota badan yang hidup dan bergerak. demgan
bentuk yang asimetris pada struktur dan geraknya. Gerakan kaki adalah
gerakan yang kompleks dari banyak tulang yang saling berhubungan. Oleh
karena itu dalam membuat sepatu tidak boleh sembaragan, harus
mengikuti anatomi kaki dan aturan-sturan secars ilmish seria teknolog
tertentu, sehingga hasil sepatu vang diperoleh dapat tepat dan sesuai serta
enak dipakai pada kaki. Yaitu, perlindungan terhadap kaki dani serangan
bermacam-macam iklim (dingin/salju, panas. hujan), ataupun rasa sakit
korena menginjak soatu benda tajam/uncing. seperti batu, kerikil, duri,
dan lain sebagainys yang kemodian berkembang fungsinya menjadi salah
satu busana manusia dan jugs untuk mengukur derajat atau status sosial
manusia. Sepatu adalah suntu jenis alas kaki (feotwear) yang biasanya
terdiri dari baman-bogian sepatu, antara lain sol, hak, kap, tali, dan lidah.
Sepatu sendiri biasanya terbuat dar kanvas atau kulit. Sepatu adalah alas
kaki yang berfungsi untuk menutupi punggung kaki hingga bagian tumit.
Pengelompokan sepotu biasanya dilihal berdasarkan fungsinya, seperti
sepatu resmi, sepatu santai scavwal), sepatu olahraga, sepatu kerja, dan lain

lain.



Fungsl Sepatu

Menurut Basuki (2013), fungsi utama dari sepatw/alas kaki adalsh
sebagni pelindung kaki, ini sesuai dengan pendapat pada masa-masa awal
permakaian, fungsi utomas sepatw/alas kaki adslah untuk melindungi kaki
itelapak kaki) dan segala macam gangguan iklim seperti panas, dingin,
pdara yang buruk, hujan ataupun kasrena benda-benda tajam/runcing dan
lain sebagainya. Nilai kegunaan dan kualitas sepate ditentukan oleh faktor-
faktor yang sangat kompleks, tetapi yang terpenting adalah tergantung
pada bentuk acuanesi (cetakan sepatu), mutu bahan vang digunakan,
proses pembuntan (memdgoacturing) dan konstruksinya. Disamping itu
didalam membuat sepatu/alas kaki harus mengetahui fongsi-fungsi dari
alas kaki tersebut.
Ada duo fungsi utama sepatu/alas kaki :
[. Menjaga dan melindungi bagian atas kak:.
2. Menjaga dan melindungi bagian telopak kaki.
1. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melaksanakan pekerjaan.
4. Untuk mengatasi bentuk-bentuk kaki yang abnormal.
5. Sebagai pelengkap pakaian,
6. Untuk menunjukan status sosiallingkat dan derajat dalam kehidupan

di masyarakat.

Baglan Atas Sepatn

Menurut Basuki (2013}, bagian alas sepatu merupakan kumpulan

komponen sepatu yang menutup bagian atas dan samping  keki,



Komponen-komponen ini merupakan tujuan utama mendesain sepatu
dalam pembuatan pola sepatu. Bagian atzs sepatu terdin dari berbagai
komponen dengan berbagai macam bentuk sesuni desain yang dirakit
menjadi satu
I, Vamp
Komponen bagian depan sepatu, vamp terdin dan satu bagian disebut
whale cut vamp, sedangkan vamp vang terdin dan dua bagian disebut,
ioe cap don haff vemp, atan bentuk potongan lain yang dirakit menjadi
sty unit vanasi potongan pads komponen vamg dapal berbentuk:
a. Toe Cap
Bentuk roe cap yang umum adalah potongan bentuk lurus fxerish
cap), dapat jugs polongan berbentuk sayap fwing caps, vang
membeni kesan stream fined, bentuk lainnya adalzh potongan
bentuk permata fdiamond tijp), dan potongan berbentk perisai
fshiald tiph
b. Tongue (Lidah)
Lidah adalah komponen bagian alas sepatu yang disambungkan
padalengkung tengah vamp atou menjadi satu bagaian utuh vamp.
2. Quarter
Ouarrier adalah komponen bagian atas sepatu vang terletnk di bagian
samping, dimulai dari ujung yang berbatasan demgan vamg sampai
belakang sepatu, terdini dan komponen samping dalam fguarter in)

dan samping luar fguarter out).



3. Counter
Counter gdalah Bentuk dasar sepatu vang umum terdin dan dua
guarter yung  disambung pada bagian belakang (tumit). namun
terkadang sambunganmya dibuat variasi, vaitu pada bentuk jakitan
sambung bagian tumil dihilangkandiganti dengan komponen lain yang
disebut counter. Counter tersebut ditempelkan pada bagian pinggang
quarter, di bagian belakang vamp atou wing. Pada bentuk lain dapat
pula dikombinasikan dengan insertion.

4 Evelets
Mata avam adalah komponen dari bahan logam - seperti pipa.
berdiameler 5 mm. tidak berkarat. Dipasang pads lubang yang dibuat
pada doerah facing seay. Matz ayam berfungsi untuk memasang tali
sepatu. menjaga dan melindungi tali sepatu.

5. Back Strup
Back strap merupakan komponen tambshan yang dipasang pada
bagian belakang back counter untuk menyambung kedua back couwnrer
karens adanya tekanan dan tarikan pada proses fasting

#. Top Line
Top lime adalah Garis yang mengelilingi bagian pinggir/tepi bagian
atas sepate; bagian ini juga merupakan garis batas antara bagian atas
sepatu dengan kaki. Poda garis tersebut umumnya mendapat perlakuan-
perlakuan lertentuuntuk kekuatan dan penampilan sepatu antara lain

dicat, dilipat ¢folding), bonding, dan lain-lain,



7. Feather Edge
Garis batas antars bagian atas sepatu dengan bagian bawzh sepatu.
& Lastimg Alfowance
Lasting allowance adalah tambahan pada atasan sepatu yang berfungsi
untuk proses lustimg, ynitu bagian yang mengikat antara sol dalam
{insole) dengan atasan sepatu fupper shoes,
. Baglan bawah sepatu (Shoe Bottom )

Menurat Basuki (2013), bagian bawah sepatu fshoe baitom)
adatah keseluruhan bagian bawah sepatu yang melindungi dan menjadi
alas telapak kaki, termasuk juga vanasi-variasi bentuk komponen yang ada
dan bentuk kontruksinya. Adapun macam-macam komponen dasar bagian
bawah sepatu pada umumnya adalah sebagai berikut:

. Inxole
Sol dalam adalah sol vang letaknya paling dalam (setelah kaki), vang
dibatasi oleh pelapis sol stau kaos koki. Sol dalam merrpakan fondasi
sepatu vang bentuknya seperti lelapak scuan, tempat untuk meletakan
bagian atas sepatu pada waktu proses fasiing

2. Covered In Sofe
Sol pembungkus atau juga disebut dengan seck linming adalah pelapis
insole yang sama bahannya dengan shoe wpper atan lening upper
Biasanya sol pembungkus ini banyak digunakan untuk sepatu ferbuka,

sepatu sandal, dan sandal.



3. Bonom filfing
Komponen ini digunakan untuk mengisi rongga yang terdapat diantara
sol dalam dan sol luer atau sol tengab. Bahan yang digunakan
sebaiknya harus bersifat fleksibel, liat, ringan, dan tidak menghantar
panas. Contohnya dan komponen butir-butir semacam gabus, serabut
kelapa, kayu, hardbooard, atau lain sejenisnya vang dibentuk sesuni
dengan kebutuhan,

4. Middle Sofe
Sol tengah adalah sol terletak di antara sol dalam dan sol luar. Sol ini
merupakan sol perantara vang menghubungkan antarn sol dalam
dengan sol luar vang fungsinya untuk menambah kekuatan.

J Outsele
Sol luar adalah komponen penutup paling luar bagian bawah sepatu
yang berfungsi sebagai alat sepatu sol terluar menjaga telapak kaki dan
panas, dingin dan pengikisan permuknan selama berjalon.

. Heel
Hak adalzh komponen bagian bawah sepatu yang mempunyai fungsi
untuk memberi sokongan atau dukungan pada bagian tumit karena
tekanan kaki. agar memperoleh posisi berdiri yang kuat, serasi. dan

seimbang.



E. Perakitan
Menurut Basuki (2013), merakit merupakan salah satu pekerjaan
yang utama dalam proses produksi sepatu/alas kaki. Sebelum komponen-
komponen tersebut sizp untuk dirakit dan dijahit, maka perlu dilakukan
proses persiapan  (preparatory  process). Proses  persiapan  tersebut
kebutuhannya disesuaikan dengan bentuk model/style dan kekhususan dan
sepatu. Setiap proses pembuatnn sepatu memerlukan suatu daftar prosedur
kegiatan vang menyertai dalam proses operasinya.
F. Lasting
Lasting adalah proses memasang atau meletakan wpper pada
geuan dengan cara ditarik pada bagian fasting allowance dan upper
tersebut sehingga melekat pada inse/e dengan cara dipaku, dijahit, atau
dilem. Pelaksanaan lasting dapat dikerjakan dengan cara hond lasting
{manual) dan lesting mechine (mesin). Proses lasting yang dilakukan
yaitu bagian ujung dan belakang dibentuk dengan menggunakan mesin
back part dan soe part dengan cara dipanaskan. Pemanasan tersebu
untuk membentuk bagian depan sepatu dan belokang -agar sesuai
dengan acuan, sebelum fastimg pada bagian wpper terlebih dahulu
diturukan 15 mm. bagian tepi wpper dan bagian tepi bawah insofe yang
akan di-fasting diberi lem secara merata kemuodion wpper tersebut
dijepitkan pada mesin lasting. Setelah di- fasting dengan mesin
kemudian dipukul-pukul menpgunakan palu dan pada bagian ujung

serta belakang diberi paku, setelash lem kering baru kemudian paku



dilepas dengan menggunakan tang.
f. Tahap Persiapan

a. Heel Heating
Heel Heating merupakan proses pengeleman pada bagian
belokang (heel counter). Proses pemonasan heel counter
harus melting agar berfungsi untuk membentuk fengkungan.
Sebelum proses pastikan cek mesin harus dalam kondisi baik,
seiting mesin untuk temperatur dan waktu sesuai standar.
Waktu yang dipunakan dalam proses yaitu 20 detik.
Temperatur mesin: yang digunokan untuk proses m 120°C,
panasnya 9°C, dan temperatur specimennya H0-95°C

b Back Part Molding (Cold)
Back part molding merupakan proses pendinginan pada
bagian belakang theef counter). Cara mengerjakannya yaitu,
upper harus dengan posisi hee! area lepat di area center mold
dan lampu center. Waktu yang digunakan adalah 20-25 detik
dan temperatur yang digunakan 0-5°C.

. Toe Gethering
Tewe gethering merupakan proses pembentukan bogian depoan
ftee). Cara mengerjakannya vaitu, jahitzan awal dan akhir toe
gethering harus sesual dengan nik. Dalam toe gethering
sendiri juga memiliki SOP vaitu langkah jahitan 7 — 8 per

inch dan lebar 3 mm. Atur tension agar jhitan tidok kendor



agar hasilnya bagus.
2. Tahap Lasting

a. dnsale Stitching {Strobel)
Insole stitching (strobel) merupakan proses pengabungan
insole dan wpper dengan earn dijabit 3 mm untuk masing-
masing sisi dimulai dan hee!, kemudian keliling ares samping
in / out. Poda sant fahit strobel, pastikan nik antam insole dan
wpper harus ketemu, Dalam imsole siitching sendin juga
memiliki S0P yaitu langkah jshitan 6 — 7 per inch. Dalam
proses insele stitchimg horus diperhatikan agar jahitan tidak
kendaor, tidak rusak, sesuni NIK dan jarak jahitan antara wpper
dan insefe harus sama,

b Sliplast
Slipfast merupakan proses pemasangan wpper dengan fast
Cara memasang yang benar ndaloh tangan ki memegang
areg roe dan fangan kanan memegang congkel untuk
memasukan fost. Sebelum proses memasukan upper ke fas
pastikan lest bersih dan size antarn wpper dan fusd sama.

. Tigthing Lace and Insert Cover
Tigthing lace and insert cover merupakan proses memasukan
fast wpper ke alat mengencangkan tali. Cara memasang yang
benar adalah cek wpper sudah cemer dan tingol wpper sudah

sesual dengan tinggi tali fasr dan pastikan area bawah jahitan



strobel harus for dengan sisi last. Masukan fast upper ke alat
untuk mengencangkan tali supaya kuat kemudian pasang
cover untuk menutupi rengee lalu tank tali hams koat agar
tidak mudah lepas.

d Marking Side Upper (Gezi)
Marking side upper merupakan proses marking spper. Cara
memasang yang benar sdalah setting mesin untuk pressure
{tekanan) sesual demgan standar. Ambil ouisele sizenya harus
sama dengan wpper. kemudion letakan kedvuannya dimesin
gauge, Buat garis marking untuk area sisi lateral dan medial
sesual dengan sisi owntsele dan untuk bagian depan flee),
belakang rheed) tidak boleh di marking.

e Buffime
Buffing merupakan proses rubbing bagian bawah upper sesuai
dengan marking untuk srea matenal. Dalam buffing sendin
penckanan rubbing jangan terfaly dalam vang akan berakibat
material rusak/sobek. Buffing memiliki SOP vaitu pastikan
saal rubbing dibawah gawge minimal 5 mm dan pastikan garis
marking harus hilang.

3. Tahap pemasangan outsole

@ Primer Upper and Outsole

Primer uwpper and cutsele merupakan proses pemberian

primer dasar pada permukaan midsole harus merata dari area



depan (roc) sumpai ke belakang fheel). Cora pemberian
primer sesuai SOF adalah ratakan bagian sampingnya hanes
terkena primer, olesan primer harus mengamh keluar supaya
rata. Pastikan pemberian primer secara tipis don rata sampai
bagian luarmya, setelah itu pastikan tidak ada kotoran diarea
putsofe.  Setelah pemberian primer masukan owtsele dan
epper kedalam mesim komvever yang panas dengan subuo 55°C
°C untuk membuka pon-pori. Cairan primer yang

digunakan ialah cairan 360.

. Cement Upper and Chutsole

Cement upper and ontsole merupakan proses pemberian lem
pada bagian wpper yang sudah di marking, Oleskan lem di
bawah simar UV dari ares belakang fheel) sampal area depan
ftoe) dengan tipis rata sesuni dengan garis marking. Lem yang

digunakan untuk sutsole yaitu lem 368

- Astaching ntsale To Upper

Artaching owisale to upper merupokan proses penempelan
ouisale ke upper. Pular upper ke amh belakang. tempel
putsefe ke upper (bagian fheel coumier) | mm di bawah
marking kemudian tekan di semua sisinya antara oeisele dan
upper jangan sampai terbuka. Letakan sepatu yang sudah di

tempel di camvevor.



d. Umiversal Press
Universal press merupakan proses press seluruh bagion
antara wpper dan ortsole menggunakan mesin, Waktu yang
digunakan 10— 15 detik:

4. Tahap Pendinginan

Tahap pendinginan'chiling chamber merupakan  proses

pendinginan pada mesin vang suhunya |5°C. Fungsi pendinginan

imi untuk menonoktifkan lem agar meminmalisic terjadinya

bonding atau melupasnya antara bagian owtsole dan upper.

5. Tahap Melepaskan Acuan

. Remove Lace and Last
Remove lace and fast merupakan proses pelepasan last pada
upper. Cara mengerjakannys vaitu, kendorkan tali sepatu
unfuk area bawah. Letakan sepatu ke mesin apes fast dengan
posist yang benar, pastikan pendorong tepat di posisi heel
area. Pegang sepatu pada bagian depan lalu mjak pedal untuk
memulai proses buka fasr. Setelah dibuka bersihkan selurub
lem yang menempel di last

b Quality Comrol
Proses ini adalah proses pengecekan apakah sepatu tersebut
lolos atau tidak. Tahap pengecekan ini dari pengecekan open
handing, wrinkle, over cement, fess cement, dirtv, thread end,

wama. Selain  proses pengecekan  tersebut  terdapat



pengecekan oleh mesin metal detector yaitu mesin dimana
vang apabila sepatu terdapat kandungan besi akan berbunyi
dan sepatu tidak lolos uji sehingga harus diperbaiki ulang.
¢ Finishing

Proses ini adalah tuhapan terakhir sebelum sepatu dikemas,
proses yang harus di perhatikan saat finiching adaloh sebagai
berikut, merapikan (irimming) sepatu yang sudsh  jadi,
membersihkan sisa lem saat proses cementing, proses
pengeleman pada sock lningdhot melt insale, mengencangkan

tali sepatu dan wama,

G. Proses Assembling

Menunit Basuki {2013}, assembling adalah proses perakitan
bagian atas sepatu fvho wpper) dengan bagion bawah sepatu vvhoe
hottony). Proses assembling adalah proses penggsbungan wpper
dengan hottom sehingga menjadi sepatu.  Assemblimg meliputi
kegiatan pemasongan dan  penyambungan  komponen secara
berurutan serta otomalis menjadi produk akhir. Proses assembling
meliputi:  pemasangan  imsele, Jesting,  pengeleman.  seria
penggabungan antara atasan dengan bawahan sampai tahap finiching,
guality controd seTta packing.

. Teorl Dasar Perekatan
Perekatan merupakan tempal dimana terdapal sustau gava

tarik molekul. atom dan ion. Perekat adalah satu kata substansi yang



dapatmengeabunghkan dua bahan dengan daya tark antar muka dari
dua jenis bahan yang sama maupun bahan wang berbeda.
Wirvodiningrat (2008), menyatakan maksod dari perekatan dapat
dibagi dolam dua pengertian dasar yaitu wetting dan adhering.
l. Wetting
Westing. merupakan  bagian dan  perekaton wyaitu  proses
penempelan bahan perekal dalom keadaan cair. Hampir semua
jenis bahan perekat dibuat dalam bentuk cairan dengan alasan
memiliki permeabilitas yang tinggi untuk dapat masuk ke semua
lekuk-lekuk permukaan bahan yang hendak direkat.
2 Adhering
Adhering merupakan proses perubahan bahan perekat dari bentuk
cair menjadi padatan sehingpa memben kekuatan kepekatan yang
diperiukan, Kekuatan kerekatan ditimbulkan oleh kekakuan antar
muka yang terjadi diantarz bahan perekat dengan aedffierend,
Perekat Untuk Sepatu/Alas Kaki
Menurut Wiryodiningrat (2008), lem atau perekat memupakan
substansi yang mampu menyatukan bahan-bahan secarn bersama
melalui kedua permukaannya. Berikut faktor vang harss dimiliki oleh
perekat sepatu, yaitu:
|. Fleksibel dan kuat
2. Tahan terhadap panas air, cusca. dan minyak

i. Efisien dalam pengerjaan



Ly

9.

Tidak mudah terkontaminasi

Kestabilan warna baik

Tahan terhadap migrasi bahan dan migrasi PVC
Dapat mengeras dengan cepat pads suhu ruang
Kuat dan sangat stahil setelah perekatan

Tahan terhadap racun

L0. Stabil wakiu penyimpanan

. Pengendatian Muotu

Menurut  Tjiplono, Diana (2003). Deming dalam siklus

Deming, pengendalian mutu secam sistematis mengikuti langkah-

langkah perancangar fplan), pelaksanasn (o), pemeriksaan foheck),
dan tindakan berdasarkan hasil evaluasi dan perbaikan berkelunjutan

faet). Langkah-Tangkah ini dikenal sebagai PDCA Crele :

k.
e

Perencanaan (Pian)

Perencansan merupakan suaty  upaya menjabarkan cam
penyelespian masalah vang ditetapkan ke dalam unsur-unsur
rencana vang lengkap seria saling terkait dan terpadu sehingoa
dopat terpakai sebagai pedoman dalam melaksanakan cara
menyelesaikan masalah.

Pelaksanaan (Do)

Rencana telah tersusun dan diimplementasikan secara bertahap,
mulai dari skala kecil dan pembagian tugas secara meratn sesuai

dengan kapasitas dan kemampuan dar setiap personil. Dalam



melaksanakan rencana harus dilakukan pengendalian, yaitu
mengupayakan seluruh rencana dilaksanakan sebaik mungkin
agar sasaran dapat tercapai.
3. Pemeriksaan (Check)
Pemeriksann merujuk pada penetapan apakah pelaksanasnnya
berada dalam jalur, sesual dengan rencana dan memantan
kemajuan perbaikon vang direncankan. Membandingkan mutu
hasil produksi dengan standar yang telah ditetapkan, berdasarkan
penelition  diperoleh datn kegagalan dan kemudian ditelaah
penyebab kegagalannya.
4. Perbaikan (Action)
Perbaikan adalah melakukan penyempumaan rencana kerja atau
bila perlu mempeimbangkan pemilihan  dengan  cam
penyelesnian masalah lain. Rencana kerja yang telah diperbaik
tersebut  selanjutnya  dilaksanakan kembali dan memantau
kemajuan serta hasil yang dicapai.
k. Diagram Fareto
Menurut Tjiptono dan Anastasia (2003), dizgram pareto
pertama kali dikenalkan oleh Alfrede Pareto dan digunakan pertama
kali oleh Joseph Juran. Diagram Pareto adalah grafik blok dan baris
yang menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data
terthadap keseluruhan data. Dengan mengpgunaksn Diagram Pareto

masalah. Dapat disimpulkan bahwa fungsi Diagram Pareto adalah



mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan

kualitas dar vang paling besar jumlahnya ke yang paling kecil.

. Klasifikasl Cacat

Menurut Basuki (2015), klasifikasi cacat merupakan metode
dalam mengklasifikasikan cacat dengan membuat daftar fehek lisg
yang mungkin ada dalam suatu unit diatur dan disesusikan dengan
pemyvatoan yang ada. Cacal adalnh suatu ketidoksesunian dengan
spesifikasi kontrak yang telah ditentukan.

Klasifikasi cacal dibam menjadi 2 macam :

|. Major defect (cacat berat), adalah cacat yang terjadi selama proses
pembuatan  karena tidak sesuai  demgan  bahan-bahan vang
digunakan ataupun jelek pengerjaannya. sehingga ditolak pada saat
penyershan barang ifiniched product) karena tdak lako untuk

dijual,

b

Minor defect (cocat nngan), adalah cocst yang tidak skan
mempengaruhi bentuk dan penampilan. Adanya penyimpangan
yang kecil dan sampel, masih dapat diterima. Miner defecr tidak
akan mempengaruhi aturan-aturan dalam industri vaitu keenakan

pakai. kesehatan, dan kemampuan untuk diperbaika.

M. Magram Tulang Ikan

Menurut Ishikawa (1992), diagram tulang ikan (fishbone
diggram) atan Cause and offect diggram adalah salah satu metode

untuk menganalisa penyebab dari sebuah masalah atau kondisi,



Diagram ini juga senng disebut diagram sebab akibat atau cause effect
diggram. Penemunya yaitu Profesor Kaoru Ishikawa, seorang penemu
dan jepang vang juga alumni teknik kimia Universitas Tokyo. pada
tzhun 1943, Metode penentuan faktor penyebab masalah fixkbone
diggrem dapat diromuskan dalam 4M yang dapat diterapkan pada
perusahaan manufaktur;
|. Muateria (bahan baku)
Faktor kerusakan yang disebabkan oleh bahan baku karena standart
bahan baku yang tidak sesuni, penyimpanan bahan baku juka dapat
menjadi faktor penyebab kerusakan produk,
2. Machine (mesin)
Mesin awu  sebagai alst penyebab dikarenakan mesin/alast
menghambat proses produksi. Contohnya dari penycbab yang
ditimbulkan oleh mesin adalah ketika mesin rusak. Method
imetode) metode dopat menjadi penyebab dan kerusakan produk
karena metode vang diterapkan pada proses tidak sesuni dengan
standar dan perusahaan.
1. Method (metode)
Metode dapat menjadi penyebab dan kerusakan produk karena
metode yang diterapkan pada proses tidak sesuni denpan standar
dari perusahaan.
4. Man |manusia)

Faktor penmyebab yang disebabkan oleh manusia adalah dapat

il



menghambat produksi, contohnya kelalaian pekerja, kurangmya
pelatihan. karangnya kedisplinan.

MESIN METODE

\ \ AKIBAT

A o

MANLUSIA MATERIAL
Gambar 1. Diagram Tulang Tkan
Sumber: Profesor Kaoru Ishikawy



BAB 111
MATERI DAN METODE

A. Materi Pelaksanaan Tugas Akhir

Dalam pelaksanaan pembuatan tugas akhir ini. materi yang menjadi
objek Tugas Akhir adalah proses assembling. Proses assembling yaitu,
proses merakit atau menggabungkan antara upper dengan boitom sehingga
menjadi sepatu. Maten vang diamati adalah proses assembling pada sepatu
Adidas artikel Cowrsic dan menganalisa permasalahan untuk mengatasi
terjadinya cacal, kususnya cacat epen bonding.

B. Metode Pelaksanaan Tugas Akhlr

Metode penyelesaian Tugas Akhir yang penulis ambil yaitu,
menggunakan metode Kualitahf Metode Kualitatif pada umumnya dalam
bentuk kata-kata otau gambaran tentang sesuatu yang dinvatakan dalam
bentuk penjelason dengan kata-kata aton tulisan,

Data Primer adalah data yang dikumpulkan peneliti langsung dari
sumber utnmanya. Misalnya, dengan eam observasi, wawancara,
dokumentasi atau praktek kerja langsung. Sedangkan Data Sekunder
adalah data vang bersumber dari hasil penelitian orang lain yang dibuat
untuk maksud yang berbeda. Data tersebut dapat berupa fakta, tabel,

gambar, dan lain-lain. Metode pengumpulan data yang digunakan untuk



mengumpulkan data yang dibutuhkan selama melaksanakan kegiatan

murgang d&i PT Tah Sung Hung adalzh sebagai berikut:

l. Metode Pengumpulan Data Primer

Dalam metode pengambilan duta primer. data diperoleh secara

langsung dari pihak yang terkait dengan pokok pembahasan

diperusahaan. untuk memperoleh dats primer. metode vang digunakan

anfara fain:

a. Dbservasi

i

Metode observasi adalah metode pengumpulan data dengan cara
mengamati don mencatat dengan sistematis dan secara langsng
terhadap objek afiu hal-hal yang berhubungan dengan proses
assembling sepatu di PT Tah Sung Hung. Brebes, Jawa Tengah.
Wawancara finterview)

Metode ini dilakukan dengan cara megadakan wawancaratanya
Jawab secara longsong dengan saff pembimbing lapangan, dan
karyswan pada Departemen Assembiing di PT Tah Sung Hung,
Brebes. Jawa Tengah.

Dokumentasi

Metode dokumentast merupakan pengumpulan data yang berupa
faktn wvisual mawpun non visual tentang proses produbsi yaitu
gambar, foto, dokumen atau arsip, moupun bagan dengan media

kamieras maupun fidocom.



d. Proktek Kerja Langsung
Praktek kerjs langsung vaitu dengan melaksanakan kerja praktek
lapangan dengan ikut terjun langsung dalam proses produksi sepatu
di PT Tah Sung Hung. Brebes, Jawa Tengah.
2. Metode Pengambilan Data Sekunder
Metode pengumpulan data sekunder, duta dapat diperoleh secara
langsung dengan melihat matert yong ada dalam literatur. Metode yang
digunakan adalah studi pustaka dilakukan dengan cara membaca dan
mempelajar referensi yang berhubungan dengan materi assembiling
berupa data fisitk maupun digital. Adapun data fisik merupakan data
yang berupa bubku, jurnal, dokumen-dokumen vang ada diperpustakann.
Sedangkan data non fistk merupakan data yang berupa artikel dan
Jurnal vang didapatkan secam onfine melalul website:
C. Lokasi dan Wakin Keglatan
Kegistan tugas akhir dilaksanokan di PT Teh Song Hung yang
beralamat di JI. Pemudas No. 35-A, Desa Jagapra, Kecamatan Kersana
Brebes, 52265 — provinsi Jawa Tengah seloma kurang lebih 3 bulan mulai
20 Desember sampai dergan 20 Maret 2022 di Departemen Produksi dan
assembling di PT Tah Sung Hung Surat keterangan magang dan lembar
kegiatan terlampir.
. Tahap Penyelesalan Masalah
Tahapan proses atau diagram alur penyelesaian tugas akhir vang

berjudul, “Mengatasi Open Bonding Pada Proses Assembling Sepatu



Adidas Artike! Cowrric Di PT Tah Sung Hung. Brebes, Jawa Tengah™
yaitu sebagai berikut:

PEMBLIATAM PROPOSAL
A

[
[
—
:
[

l o
IDENTIFIKAS] MASAL &K

A

-,

-

RUMUSAN MASALAH

ry

-,

[ PENGLIMPLLAN DATA

l

[ PENGOLAHAM DATA

—

-,

-

[ PEMYELESAIAN MASALAH ]

Gambar 2. Tahap Penyelesaian Tugas Akhir
Sumber: Penulis, 2022

Berdasarkan pada gambar 2 dijelaskan alur metode peloksanaan
karya akhir sebagai berikut:
I. Survei
Surver sdalah kegiatan melihat langsung kondisi perusahasn yang

akan ditempati magang dengan mendatangi langsung perusahaan



tersebut, dan menanyakan apakah perusahaan ini bisa ditempati untuk
magang.
Pembuatan Proposal

Pembuntan proposal imi dilakukan untuk memenuhi syarat ontuk
magang dengan bimbingan dosen yang sudah ditetapkan oleh pihak
kamipus.
Magang

Magang dilakukan di PT Tah Sung Hung di Desa Jagapura,
Kecamatan Kersana, Kabupaten Brebes, 52265 — provinsi Jawa
Tengah, selama 3 bulan dilaksanakan pada 200 Desember sampai
dengan 20 Maret 2022,
ldentifikusi Masalah

Identifikasi masalah ini bertujuan wntuk memenoh! permasalahan-
permasalahan yang terjadi pada perusahsan fersebul. Penemuwin
masalah dilakukan dengan cara pengamatan pads saat proses
berlangsung.
Rumusan Masalah

Masalah vang ditentukan pada bagian assembiing yailu pada saat
proses pembuatan sepatu couwrtic. Meminimalisit honding  sepatu
conrtfc adalah dengan cara mematuhi SOP proses asvembling.
Pengumpulan Data

Pengumpulzn data dilakokan dengan metode pengambilan data

primer dan sekunder. Pencarian data dilakukan dengan metode



observasi, wawancara, dokmentasi, dan praktik ketja langsung.
. Pengolahan Data

Pengolahan data adalah data yang telah didapatkan melalui metode
pengumpulan data primer dan data sekunder kemudian dioloh sesuai
dengan permasalahan yang terjadi pada proses pembuatan sepatu
Adidas artikel Courtic.
. Penyelesaian Masalah

Penyelesaian masalah merupakan menyelesatkan masalah vang
diamati dan menguraikan eara-cara pemecahan masalah. Pemecahan
masalah dilakukan guna memperoleh penyelesaian, dengan cam
meneliti dan memahami permasalohan, dan memberi solusi maupun
cara yang terbaik agar masalah yang sama tidak terjadi lagi pada
proses produksi.
. Kesimpulan

Kesimpulan adalah jalon keluar ataw jawaban dan permasalahan
yang ferjadi pada proses pembuatan sepatu Adidas artikel courtic agar
memperoleh penyelesuian dan masalah yang terjadi dan juga memberi

samn atas permasalahan guna memperbatki masalah vang terjadi
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