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INTISARI

PT Tah Sung Hung merupakan perusahan besar dibidang persepatusn khususnya
sepatu ADIDAS yang memproduksi sebuah alas kaki (sepatu) olzhraga. Metode
pengumpulan data yang digunakan adalah metode pengumpulan data primer yang
terdin dari metode observasi, metode interview dan metode dokumentasi.
Sedangkan metode pengumpolan dasta sekunder terdin dari metode pustaka
metode dan website. Selain itu penulis juga melakukan kematan praktik kerja
lapangan secara langsung, selama praktik kera lapangan penulis mempelajan
pengendalian ﬂ'mdgap pads prog hiimg. Proses Assembling dimulai dari
5g ! .ﬂn‘ﬂhlng}, menjahit upper sepatu ke

[ h'El'mn primer heel
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ABSTRACT

PT Tah Surg Hung ix a lorge comparny in the field of shoes, especially ADIDAS
shoex that produces a sports footwenr (shoes). The data collection method used is
the primary dara collection method which consists of the phservation method, the
inferview method and the docementation method. While the secondary data
collection methods consist af lifrary methods, methods and websites. In addition,
the suthor also carried owt practicel feld work activities directly, during the field
work practice the authoy studied Bon o conirod in e Assembling. Asxembling
process af PT Tah Sung Hun om xewing on the bottem of the shoe
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BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

PT Tah Sung Hung merupakan perusahamn industri manufakiur

ADIDAS yang memprod ah alas kaki (sepatu) olzhraga, PT Tah

5 meners dan dituntut

ri{.-'nil.lk j.'.n'ﬁ, hru; f

mﬁnm . L
b

NMP dar i i
E }-‘ .h

kurang lebih 21 ;1.1%}1'@_ !(E‘f'-:ii'l:l '
kondisi line

Assembling adalah tahapan selanjutnya di proses pembuatan
sepatu. Bagian upper yang diproduksi dari bagian Seirehing padn proses
sebelumnya dan bagian betiem yang diproduksi pada bagian stoeckfic
dirakit dalam proses ini sampai membentuk sepasang sepatu. Ada

beberapa hal yang harus diperhatikan dalam proses assembiing yaitu:



memperhatikan faste yang dipakai, proses cementing, din proses
penyatuan upper dan bottom.

Bondgap adalah tidak menempelnya upper dan outsole atan dalam

istilah persepatuan bisa disebut Bondinmg (teori perkataan) vang dimaksud

sebagai tempat dimana terdapal gava tank molekul, atom atay for don

m{mhillihﬁ prNul-. .\"mm_
pcuu uM‘m suatu 8l

berbagai permaslahan yang memperlambat proses produksi, tuntutan target

produksi dori feader, supervisor, dan menejer produksi yang tinggi

menyebabkan kurang sempumanya hasil dari proses produksi sepatu,
Sehingga masalah vang sering terjadi di PT Tah Sung Hung banyak cacat

sepaty  Open Bondgap atsu dengan kata lam tidak  sempurnanya



penempelan wpper dan bottom pada sepatu yang terjadi pada bulan
Desember 2021 — Maret 2022 hal menyebabkan banyak cacat yang terjadi

pada sepatu Adidas NMD, oleh karena itu perlu adanya pengendalian
muty  produksi pads sepatu vang mengalomn  Bondgap, sehingpa
mengurangi jumlah produk cacat yang dihasilkan pada proses Assembling,
sehingga jumlah yang in dapat memenuhi target ekspor.

Masalah tersebut berkoitan dengan permasalahan Bemdgap yang terjadi
pada sepatu Adidas NMD, meliputi:

a. Tidak merekatya upper dan owisale.

b. Kurangnys kemampuan karyawan.

¢. Tekanan kerja karyawan teralu banyak.



3. Romusan Masalah
a. Bagaimana pelaksanaan pengendalian mutu di PT Tah Sung Hung

dalam upayn mengurang] produk cacat yang dihasilkan dari proses

Assembling?

b. Faktor — faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya Bondgap




D. Manfaat

Manfaat yang diharpkan dari penelitian karya akhir adalah, sebagai




BABIN
TINJAUAN PUSTAKA
A. Sepatu
Sepatu adalah pakaian untuk kaki, sedangkan kaki adalah anggota
badan yang hidup dan berg
gerakannya. Gerakan :
11%‘1.uh1|#1un_ NMJ! membuat sepatu

engon bentuk yang simetris pada struktur

n{fn&lu ek | b ¢ ‘secara ilmiah serta

I. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki.

2. Menjaga dan melindungi bagian atas kaki.
Fungsi selanjutnyn dari sepatu atau alas kaki adalah:

I. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melakukan aktivitas.



2. Untuk mengatasi bentuk — bentuk kaki yang abnormal,
1. Untuk menunjukan status dan derajat sosial atau tingkat demjat dalam

kehidupan dimasyarakat.

C. Sepatu Adldas NMD

Menurut § pt, DPM ond Douglas H. Richie, DPM

g, tingkat penjuslan
R i EIIBS.K kE_NEIiJJ‘I?}'EI Amenka seliap

4
ter N gl ;‘n M-.fmhm 3 miliar dan lebih

bagian tumit yang serupa
n untuk mengurangi resiko
cedera kaki saat bernktivitas ditempat vang ekstrim, kualitas sepatu juga
mengalami peningkatan setiap tabunya yang ditunjukan dengan pemakaian
bahan baku yang berkualitas tinggi.



D. Baglan - Baglan Sepatu
Dilihat dari cara mengerjakan sepatu dapat dibagi dalam dua
bagian yaitu:
1. Bagian atas sepatu {upper shoes)

Adalah bagian sepatu yang.derletak diatas merupakan bagian sepatu
ping kaki. (Basuki, D.A 2010)

M Dagu sepat
£ K N

h@tl o e

ng dipotong utuh,

L rf;;hhj, .stﬁlaiskkurﬂmgﬁ

Gambar 2. Tongme (lidah)
Sumber Basuki DA (2013)



¢. Back Sirap adalah Jahitan belakang pada bagian tumit. yang
menyambung kedua quarter adalah bagian yang perlu mendapat
perhatian karena adanya tekanan dan tarikan pada saat proses
lasting, (Basuki, DA 2013)

a. In Sole (Sol Dalam) adalah sol yang letaknya paling dalam {setelah
kaki), vang dibatasi oleh pelapis sol atau kaos kaki Sol dalam
mequpakan pondasi sepatu, bentuknya seperti telapak acuan, tempat
untuk melekatkan bagian atas sepatu pada waktu proses fasting.

Sol dalam terdin atas 2 {dua) bentuk, yaitu;



10

1) Utnh, keselurchan sol dalam hanya terdin satu lapis saja.
3} Backed atau Memded in sole, yang terdiri dar dua lapis.
Biended in sole dibust dari bahan wang fleksibel, yang

berfungsi memberi kekuutan, keamanan dan menjaga benwk

pada bagian pinggang. {Basuki. D.A 20113)

perekatan. Penempelan bahan perekat harus dalam keadasn cair.,
semua jenis bahan dibuat berbentuk cairn dengan tujuan memiliki
daya tembus tinggi untuk dapat masuk ke semun lekuk — lekukan dan
pori — pon permukaan bahan yang hendak direkatkan. (Basuki, DA

2010) Pengetahuan Bahan)



11

2. Adhering
Adhering atau proses perekatan adalah perubahan bahan perekat
dari bentuk cair menjadi padat sehingga memberi kekuatan perekat
yang diperfukan, Keluatan kerekatan ditimbulkan oleh kekuatan antara

muka yang terjadi diantara bahan perekat dengan bahan yang

Bondgap adalah titik epper dan owisole (sumber PT Tah Sung
Hung} atau dalam istilah persepatuan disebut dengan Bomding (teori

perkataan) yvong dimaksud sebagal tempat dimano terdapat gaya tank
molekul, atom atau jon dan perekat dapat diartikan pabungan dua jenis
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bahan yang sama atau berbeda untuk bersama — sama bergabung dengan
menggunakan bahan perekat. (Basuki. D.A 2010 Pengetahuan Bahan)
Berikut ini beberapa faktor yang dapat mempengaruhi terjadinya Bondgap
diantaranya, yaitu:

|. Tidak sesuai S0P yang telah ditentukan perusahaan, hal ini biasanya

terjadi karena - an baru dalam melakukon uji

struktur bahan yang melekat baik di sekeliling bahan bagian atasan
sepatil {shoe upper). Perckat sepatu horus memiliki faktor — faktor
penting, seperti dibawah ini untuk memenuhi syarat — syarat produksi,
baik dari segi fungsi dan harga vang memadal. (Basuki. DA 2010
Pengetahuan Bahan)

. Fleksibel dan kuat.
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b. Tahan terhadap panas, air, cuaca dan minyak,
c. Efisien dalam pengerjaan.

d. Tidak mudah terkontaminasi.

e. Murah

f. Tahan terhadap bahan migrasi dan PVC.

Stitching/jahit
Persiapan (stock
Siteimg) dan proses
produksi (assembly
line)

Sen D.Ply Pofimerisasi CR Persiapan (siock
Siteimg) dan proses
produksi (assembly
line)

Sumber : Basuki, D.A (2010) Pengetahuan Bahan
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Jenis perekat:

a. Perckat yang larut dalam sofvent.
b, Perekat CR Latex
2. Perekat Jenls PU (Poly Urethane)
Dengan reaksi pol) grol dan polvisecyanate berarti digunakan
) dan pemasangan (assembiy). Sifat

Jenis perckal :

. Perekat yang larut dalam xolvenr.

2. Perekat NR Latex.
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K. Lain — lain perckat

I, Perekal dkril.

2. Perekat Hat —meft.

3. Perckat tipe film.

4. Perekat UV — Curing

::niangﬁm.:h 4 Lkggrin!kuh{ Ipun sistem

t:uwdhihdld \'

o 1cr"hnm1_.:| k pd

Fs

1 !.l.'?—

il i e 1
VI dmf""
-



Tabel 2. Petunjuk penyimpanan bahan yang akan direkat

Material

[Disarankan

Sol

Kulit

PU Polverethane

PVC

Pengkasaran dalam.
menstabilkan kulit
yang los
Pengasaran
Pencuecian dengan
lorutan MEK
Pengikatan dengan

16
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M. Petunjuk Proses Perekatan Sepatu

|. Pilih Primer dan pelekat lem

Cara terbaik untuk menghindan kegagalan dalam proses

perekatan adalah memilih jenis Primer dan bahan perekat yang akan

2 Perekatan terhadap permukaan bahan vang akan direkatkan
a. Perlakuan secara mekanis dengan pengkasaran {Buffing).
Pengamuh terhadap bahan yang akan direkat

13 Memperluas permukaan Bonding.
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2) Memberikan efek Anchor.

3) Membersihkan permukaan bahan dar kotoran, bahan kimia,
plasticizer, dan sebagainya.
Pemeriksaan

1} Tinggakt ketebalan daerah pengkassran yang akan direkat harus

cara disapukan dengan kain.

b} Peralatan pembersihan harus selalu diganti setiap waktu ke
wakiu.

¢) Memilih pelart yang sesuai dengan bahan yang akan
direkat, contoh :
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(1} PU sole, Vinyl feather : MEK (Mehly Etinid Keton)
(2) Rubber sole : Toulena, TCE

Tabel 3. Proses perlakuan terhadap bahan vang akan direkatkan
NO | Jenis Bahan Perlakuan Pengaruh

l. | Rubber Pengkasaran/pembersihan | Pembersihan dengan
dengan TCE cara bmengeluarkan zar
pengkotor, perluasan
doersh honding dan
iperiuasan primer

3. Perlakvan secara kimiawi (pelapisan dengan primer) pengaruhnya
terhadop bahan yang akan direkatkan, vaitu :
a. Memperkuat bagian pengkasaran.
b: Peningkutan interaksi zat kimia.

c. Meningkatkan perekatan karena korosi pada permukaan bahan
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Pemertksaan :

. Hati —hati dengan fungsi penggunasn antara primer dan pelarut.
b. Pemakaian harus secara tepat pada permuksan bonding.

c. Perhatikan dalam memilih wadah atau tempat untuk primer.

4. Pencampuran bahan pengeras { Desmodur)

.u{erﬁ\mﬁﬂuNhn !um
‘m”ﬂm dan

6. Pengering
Pengaruh pengering terhadap proses perekatan :
a. Menghindari pengaruh adanya embun.
b. Menghambat pengaruh lingkungan yang kurang menguntungkan.
¢. Membantu penyerapan perekat pada permukaan bahan.
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d. Mempercepat pembentukan kembali molekul pada perekat.

Pemenksann :

o. Pemeriksaan subu yang sesugi pada bernpay mesin pengeringan,

b. Penempatan alat ukur subu (termogun) untuk memenksa rata — rata

; {knl‘fuhiﬁmrﬁ'h i'.liq.lfrfw..
1 v scalgSt "\. v
S

a. Pemilihan penggunaan bahan

Menjaga permukaan shoe upper dan sole tetap halu, berkualites
baik. dan tidak mengkerut.
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Pencocokan
Mengatur fuas permukaan pada shoe upper dan sole ngar sesuai
ukuran.
b. Waktu

Waktu yang dibutuhkan untuk mendapatkan kekuatan rekat yang

"
8]1.-“ mif, s
e, i

ka

¥’$ A

!,;h

idﬂ&-.l u}.:‘- W)
A

pelaksangan dan perlu melakukan perbaikan sehingga peluksanaan
sesual dengan rencana, Pengendalizn adatah kehiatan untuk menjamin
produk dan operasi yang dilakukan sesuni dengan opa yang telah

direncanakan.
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Proses pengendalian meliputi ;

a. Ukuran dan standart vang menjadi patokan berupa intruksi
peraturan, maupun norma yang diperinci dalam bentuk — bentuk
oprosional yang dipshami dan diterima oleh setisp individu

! I.J,Eﬂlim'1 #iakﬁm..m.rw
umi}lldmﬁ'.‘ h:ul,.mn d

n untuk mengetahui jumlah
dan presentase tingkat kecacatan atan kerusakan.
2. Cheek Shest
Lembar data atau Chkelise proses pengumpulan data dimana Cheek
Sheet dirancang sedemikian rupa untuk memuodshkan pengumpulan
data kecacatan produk serta mempermudahkan untuk perhitungan data
yang telah dikumpulkan.
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3. Flow Churt
Grafik aliran atau diagram alir gambar skematik yang menunjukan
baman langkah tersebut saling mengadakan interaksi satu sama lain.

4. Cause And Efffect Diagram

Istilah yang juga disehut Fishhond (diagram ikan) susty analisis

44 % w“’mjsa}a
o bl
SN F S



BAB I
MATERI DAN METODE

A, Materl Pelaksanaan Karyva Akhir
Meteri yang dipelajari dalam pelaksanaan magang di PT. Tah Sung

Hung adalah tentang Pe an Bondzap Pade Proses Assembling

Metode observasi merupakan metode yang ditakukan dengan eara
mengamati seluruh kegiatan dan mencatat obyek yang berkaitan

dengan materi karya akhir secara langsung.

25



26

b. Interview (wawancara)
Metode ini merupakan pengumpulan data dengan cara
mengadakan wawancara langsung  baik kepada pemimpin
perusahaan atau karyawan yang bekerja diperusahaan tersebut.

.'rr;{u'u;ipﬂ.d;iepm ."‘.f!ij.:l.;-l
roduldi, p!'#p; _hrd.m perlat
S

o That

b, Internet

Dilakukan untuk pelengkap pada penyusunan karva akhir
dangan melalui jaringan intemnet, dengan cara mengambil literatur
secara online berupa softfile maupun e — book vang berhubungan

dengan pengendalian mutu Bondgap pada sepatu Adidas KMD,
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€. Jadwal Keglatan Pelaksanaan

Kegiatan penelitian karya akhir dengan judul Pengendalian
Bandeap Pada Proses dssembling Fada Sepatu Adidas NMD dilaksanakan

di PT. Tah Sung Hung, Brebes, Jawa Tengah vang beralamatkan di JI.

Pemuda NO35A, Jagapus

Inspection (Quality Control)
T
Packing
T
Selesai

Gambar 5. Diagram Alir
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