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MOTTO
“... dan jangan kamu berpuiux asa dari rafimial Allah. Sesungzuhimea Hode
berputis axa dari vatmat Allah, melainkan kaum yvang kafir, ™
(Surat Yusuf ayat 87)

“_Altah ridak membebani seseorang itu melainkan seswai dengan

kesanmzupannva..
(Surat Al Bagarah ayat 286)

“Lakukan vang terbaik, sehingpa aku fok akan menvalahkan dirike sendiri atos

segalamya,
{Magdalena Neuner)

“Kemvataannyva, Anda tidak tahu apa vang akan terfadi besok. Hidup adalah

pengevidaraan vang gife dan tidek ade vamg menjaminnya.
{Eminem)
*Tuhan tidak menuntut kits untuk sukses. Tuhan hamya menyuruh kita berjuang
tanpa henti™
(Emha Alnun Nadjih)
“Tahanlah amarahmy saal kamy sedang maraf ™

(Nur Aulia Rizkyani}
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INTISARI

PT Tah Sung Hung (TSH} merupakan perusahaan vang bergerak di bidang
persepatuan di Indonesia. dengan memproduksi brand sepatu ekspor ternama
yaitu “Adidas”. Salah satunva memproduksi sepatu model cowric. Pada saat
pelaksanaan magang, permasalohan yang ditemukan penuolis ialah terjadi nya
defect stitching pada wpper, yaitu jahitan loncat (fump stisch), benang putus, dan
jahitan ever stitch berdasarkan permasalaban tersebut tujuan penulis yaitu
mengatasi cacat stirching upper pada proses pembuatan sepatu di FT Tah Sung
Hung Brebes, Jawa Tengah. Metode pengumpulan data yang digunakan adalah
pengumpulan data primer yang terdini dari teknik observasi, teknik inrerview,
dokumentasi, dan praktek kerja lapangan. Sedangkan metode pengumpulan data
sekunder yoitu dengan teknik kepustaksan don buku-buku dan studi ewdine.
Proses pengambilan data di PT Tah Seng Hung pada tanggal 21 Desember 2021
sampai 21 Maret 2022, Proses perakitan sepatu diawali dari proses potong bahan,
perakitan wpper (penjahitan), proses fostieg, finshing don packing. Faktor-faktor
yang mempengaruhi terjadinya cacat stifching pada upper adalah faktor manusia,
metode, mesin, dan material yang belum sesuai. Proses perbaikan dan
mengurangi ferjadinya cacal suitchimg pada wpper adalsh dengan melakukan
pengarnhan kepada operator, melakukan pengnwasan, maintenance mesin berkala
dan diberikannyn lembar check sheer khusus karyawan di bagian stftching guna
untuk pencatatan data epper sepatu akan sesuai dengan target yang sudah
ditentukan.

Kata kuncl: Sepatw. Stifching, Cacat Upper, Lembar Check Sheet.
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ABSTRACT

PT Tah Sung Hung (TSH) ix a company engaged in the shoe sector in Indonesia,
by producing a well-known export shoe brand, "Adidas™ One of them produces
courtic shoes. During the internship, the problem found by the author was that
there wax a stifching defect in the wpper, mamely jump stitch, broken thread, and
over stitch. Hung Brebes, Central Java, The data collection method wsed ix
primary  date  collection  consisting of observation  techrigues,  interview
technigues, documentation, and field work practices. While the secondary data
collection method is by uxing lbrary lechnigues from books and omline studies.
The data collection provess al PT Tah Sung Hung is from December 21, 2021 1o
March 21, 2022 The shoe assemhly process beging with the catting of materials,
the axsembly of the upper (sewing), the lasting. fnishing and packing processes.
The factors that infleence the occwrrence of stitching defects on the upper are
heemian factors, methods, machines, and materials that are mot apprapriate. The
provess of repairing and reducing the occurrence of stitching defecis in the upper
ix by directing  the operator, condacting  supervision,  periodic  machine
maintenance and piving a special check sheet for emplovees in the stifching
sectian in order to record data on the apper shoe that will be in aocordunce with
the predeternvined tarzet.

Keywords: Shoes, Stitching, Defect Upper, Check Sheet.
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BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belukang

Kondisi persaingan industni sepatu di era global saat ini semakin
canggih, schingga indusin dituntut untuk meningkatkan sumber dayanya.
Sumber daya dan aspek teknologi merupakan salah satu unsur pokok yang
harus dipelajan dalam dunia persepatuan. Dalam sektor industri, terutama
industn alas kaki (fooirwear manufocmre) di Indonesia, menjadl menarik
untuk dibahas pada penelitian, atas pesanan vang diterima don mesin
produksi yang digunakan meropakan mesin dengan figh fechoalegy,
Teknologi industri sepatn semakin berkembang dengan pesat. diikuti
dengon tingkal modernisasi dan penggunaan teknologl canggih vang
menjadi izntangen berbagni produsen sepatu. Selain kualitas sepatu,
banyak yang perlu diperhatiknn dalam proses pembuatan sepatu
peruszhoan antara lain desain sepaty, fungsi sepatu, bahan material sepatu
dan lain sebagainya.

Sepatu merupakan alat uniuk melindungi kaki, selain itu sepatu
juga berfungsi sebapai pelengkap berpakaian (Basuki, 2010). Saat ini
sepaty sangal beraneka ragam, dengan selers penampilan dan segala
kelengkapannya, menuntut diciptakannya produk fashion sesuai dengan
aktivitas manusia. Tantangan yvang harus dipenuhi oleh produsen antara

lain kenyamanan dari segi fashion, keawetan, harga vang terjangkau dan



lain sebagainya. untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Karena itu produk
yang dihasilkan tersebut mempunyai kualitas sesuai dengan standar yang
ditetapkan perusahaan dan sesuai demgan harapan konsumen, maka
perusshaan hares memperhatikan mute untuk menghindan  banvaknya
produk rusakfcacat. Adapun hal-hal wvang harus diperhatikan dalam
memenuhi lantangan tersebut, seperti saat proses desain, proses pembuatan
pola, proses pemotongan bahan, proses stitching, proses pernkitan, proses
assembling, dan proses finishing

Mutu atau kualitss merupakan salah satu kondisi yang terpenting
dan spatu produk. Oleh karenanyn untuk menghasilkan produk yang
berkuahtas maka perusahasn perle melakukan berbagsi macam uvsaha,
salah satunya dengan melakukan pengawasan proses produksinya. Produk
vang dihasilkan oleh perusahsan dapat memberikan dampak vang cukup
besar terhadap mutu produk vang dikasilkan, sehgga dapal myenekan
persenfase dan cacal produk  sekecill mungkin dan  perusahaan
mendapatkan keuntungan yang lebih besar.

PT Tah Sumg Hung merpakan salah satu perusshaan yang
bergerak di bidang persepotuan. Perusahman vang berads di kawasan
industri daerah Brebes ini memproduksi satu brandd ternama vakni sepatu
Adidas, Oprasional pabrik ini terdiri dani kantor oprastonal, development
produk, don monufocture vang meliputi warehouse, cutting sewing,

stifching, assemiing dan packing. Sepatu vang di produksi di PT Tah



Sung Hung hampir keseluruhan menggunakan proses stitchimg atau jahitan
dalam proses pembuatannya.

Proses stitching merupakan proses membentuk setik pada suatu
bahan yang dijahit dengan menggunakan benang jahit, dengan tejuan
merakil dan memperkust sambungan pada kedus bahan yang dijahit
Permasalohan pada bagian stitching atau johitan, yvakni terdapat beberapa
upper yang telah selesal dan proses stitching mengalami beberapa defect
seperti jahitan loncat dan benang putus pada bagian wpper. Hal tersebut
mengakibatkan bagian produksi tidak dapat memproduksi wpper sesuai
dengon farget yang telah ditentukan pada ham itu. Maka dan it
menyebabkan proses siifching stau jahitan di PT Tah Sung Hung menjadi
tethambat karena apabila ada beberapa spper yang mengalam cacat maka
karyowan dibagian stitching harus memperbaiki rpper yang terdapat cacat
seperti jahitan loncat dan bemang putss. Oleh karena itu, pada proses
stifchimg memerlukan adanya pengecekan wpper kembali dan usulan
tentang pencatafan uypper Yang cacat.

Berdasarkan permasalahan tersebul, untuk mencegah terjadinya
masalah pada bagian produksi khususnya dibagian siiching, perlu
dilakukan peninjauan ulang jahitan dan menemukan pemecahan masalsh
pada proses stitching wpprer, maka penulis mengambil judul “Mengatasi
Cacat Stitching Upper Pada Proses Pembuatan Sepatu Adidas artikel

Courtic di PT Tah Sung Hung, Brebes, Jawa Tengah”.



B. Fermasalahan

Berdasarkan pengamatan selama magang ditemukan permasalahan,
yaitu terdapat beberapa upper dani hasil proses stirching vang mengalami
reject seperti jahitan loncat dan benang putus. Dengan adanya wpper vang
mengalami cacat tersebut dapat menimbulkan masalash ketika akan
dimasukkan ke proses asvembling.

Defecr merupakan permasalshan umum di setiap perusahaan.
Banyaknya jahitan loncat dan benang putus pada proses sewing merupakan
saloh satu kasus defecr vang sering teadi di PT Tah Sung Hung. Padahal
sebelum sepatu masuk pada bagian produksi telsh melewnli serangkaian
proses dan friad sampai extreme fesi terlebih dahulu baik secara visual
maupun tes [sboratorium’ untuk memastikan bahwa sepatu yang akan
diproduksi tersebut telah memenuhi standar dan tidak akan menimbulkan
masalah yong akan memengaruhi proses produksi.

C. Tujuan Karya Akhir

Berdasarkan permasaloshan yang terjadi, penulis menyusun materi
karya akhir dalom mengatasi eacal stitehing pada proses pembuatan sepatu
Adidas artikel Cowrric di PT Tah Sung Hung mempunyal tujuan sebagai
berkut:

. Mengetahin permasalahan pada proses seitchimg wpper Sepatu

Adides artikel eowrtic dan cama pembuatan sepatu Adidas artikel

courtic di PT Tah Sung Hung_

2, Mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat stitching di PT Tah



3:

Sung Hung.

Mencari solusi untuk mengatasi permasalnhan cacat sticching pada

proses sewing sepatu Adidas artikel Cowrtic di PT Tah Sung Hung.

. Manfast Karva Akhir

ot

Adapun manfaat dan tugas akhir ini sebagai berikut:

Perusahaan

Memberikan manfast bagi pihak guality comtrol sebagai bahan
masukan vyang dapal berguna tendama  dalam memecahkan
permasalahan cacal upper pada sepatu adidas atikel coursic. Selain
itu dapat memudabkan dalam pembuatan data atow pemenuhan
Jumlah prosuksi sepatu yang sesuai dengan perenconaan awal.
Politeknik ATK Yogyakarta

Karyn akhir imi di harapkan dopat memberikan informasi untuk
melakukan penelition lebih lonpid dan dapat dijadikan sebagai
penambahan referensi perpustakasn bagi program stedi Teknologi
Pengolahan Produk Kulit Politeknik ATK Yogyakarta,

Mahasiswa

Melatih mahasiswa dalam mengaplikasikan ilmu pengetahunan yang
didapat dibangku perkulizhan tentang ilmu persepatuan dan
sekoligus sebapai syarat untuk mempercleh gelar Ahli Madva

Diploma 111 (D3} Politekmk ATK Yogyakartn,



4 Penulis
Menambah pengetahuan dan khasanah keilmusn bam penulis di
bidang sepatu. terutama dalam proses pembuatan sepatu saat proses

stitching di perusahaan,



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu
1. Sejarah sepatu
Sepatw/alas kaki pada swal perkembangon adalah sebagai suatu
prajection of the foer, yaltu perlindungan terhadap kaki don serangan
bermacom-neacam iklim {dingin. panas. hujan), ataopun rasa sakil karena
menginjok suatu bendns tajam/runcing, seperti batu, kerikil, dun, dan lain
sebagninva, vang kemodian berkembang fungsinva menjadi salah satu
busana manusia dan juga untuk mengukur dersjat afau status sosial
manusia. Alas kaki dipakai sebagai sarana untuk mencari makan, berjalan
melalui karang-Karang vang tajam, padang pasir yang panas dan tanah
vang kasar. Pada dasamya bentuk desan sepatu/alas kaki yang pertama
dan kuno adalah dan anyaman daun-dsunan sejenis mmput (Pappirs)
atou dan anyaman kulit mentsh yang ditkatkan pada koki (Basuki, 2010).
Schachter, R.J (1986}, menyatakan sepatu adalah penutup luar
untuk kaki, kata tersebut biasa digunakan di negara Amerkn Serikat
sebagni istilah mklusif untuk jenis alas kaki potongan rendah sedangkan
untuk jenis alas kaki potongan lebih tinggi disebut dengan boor. Sepatu
merupakan satu unit yang terdiri atas beberapa bagian dan komponen
sepatu yong dirkit menjadi satu, dengan bentuk dan desain yang

bermacam macam. Dilihat dari letak dan cara pengenaannyn, maka sepatu



dapat dibagi dalam dua baman, yaitu: bagian atas sepatu (shoe upper) dan
bagian bawah sepatu {shoe bottom ).
1. Pengertlan Sepatu

Baspki {2013) menjelaskan bahwa “sepatu adalah pakalan untuk
kaki, sedang kaki adalah angpota badan yang hidup dan bergerak dengan
bentuk yang asimetris pada struktur dan gerakannyn. Gerakan kaki adalsh
gerakan yang kompleks dari banyak tulang yang saling berhubungan. Oleh
karena. itu dalam membuat sepatu tidok boleh sembarangan. harus
mengikoti anatomi kaki dan aturan-aturan secars ilmish serta teknologi
tertentu, sehingga hasil sepatu yang diperoleh dapat tepat dan sesual serta
enak dipakni pada kaki.”

Konstruksi sepatu adalah potongan sebush komponen yang dipisah
dan disusun dengan beberapa metode, dimana sol sepatu disatukan dengan
upper. Upper adalah bagian yang bissamya dibual dan kanvas atsu kulit,
bagian yang mans meropakan bagian yang secara keseluruhan/sebagian
menutupi koki bagion atas. Meskipun upper bisa dibam lagm menjad
beberapa anatomi seperti vamyp, heel, eveles dan lain- lain (Basoki, 2014).

Thomton | 1953), sepatu adalah alat untuk melmdungi kaki {telapak
kaki) dari segala macam gangguan iklim seperti panas, dingin, benda-
bendn tajam dan fain-lain. Sedangkan untuk masa kini fungsi sepatu untuk

kesehatan dan kelengkapan busana.



3. komponen Sepatu
Sebuah sepatu merupaksn satu umit yang terdin dam beberapa
bagian dan komponen yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk dan desain
yvang bermacam-macam. Dilthat dari letak dan cara mengerjakannya,
menurut Basuki (2013), Sepatu dapat dibagi dalam dua bagian, vaitu
bagian atas sepatu (shoe ypper) dan bagian bawah sepatu (shoe bottom).
|. Bagian atas sepatu (shoe upper)

Wiryodinngrat S don Basuki, DA (2007), bagian atas sepatu
atan shoe upper adalah kumpulan komponen sepatu vang menutup
seluruh bagian atas dan samping kaki, komponen-komponen ini
menjadi tujuan dalam mendesain dan pembuatan pola sepatu. Bagian
atas sepatu merupakan bentuk desain yang dirakit menjadi satu.

Menurut Basuki (2013), wpper adalah bagatan sepatu/sandal
yang terletuk di sebelah atas, merupakan bagian sepatu yang
melindungi dan menutop sebelah atns dan samping kaki. Bagian atas
umumnya terdiri dari beberapa komponen sepatu/sandal yang dirakit
menjadi satu. Bagian atas sepatu {shoe upper) adalah sepatu yang
terletnk dibagian atas, merupakan bagian sepatu vang melindung dan
menutup sebelsh atas dan samping kaki Bagian atas umumnya
terdiri dari beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi satu
Sesuai dengan letaknya, maka bahan yang cocok digunakan untuk
bagian stas umumnya: tpis, lunak dan fleksibel. Bentuk sederhana

upper sepatu terdiri atas:



Famyp (bagian depan), adalah kompenen bagian atas sepatu yang
menutupl bagian depan dan tengah atas sepatu.

. Ouarter (bagian samping), terdiri dan 2 buah untuk setiap
setengah pasang sepatu vaitu komponen bagian samping luar
{guarter our) dan samping dalam ( guarter in).

Top line adalah garis yang mengelilingi pinggir stay tepi bagian
atas sepatu, vang merupakan gars batas ontars bagian atas
sepatu dengan kaki. Pada garis tersebut umumnys mendapat
perlokuan-perlakuan tertentu untuk kekustan dan penampilan
sepatu, antara lain; dicat, dilipat (felding), bending. dan lain-
lain.

. Father edge adalah garis batas antara bagian atas sepatu dengan

bagian bawah sepatu.

> Lasting alfewance adalah komponen pada father odge untuk

proses fosting. Lasting alfowance diben tambahan 15 - 20 mm.
Pada proses lasting, yaitu proses pengikatan antar shoe upper
dengan sol dalam, tambahan tersebut dinamakan (fasiing

allevwance.

Gambar 1. Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
Sumber: Basuki, 2013



Penjelasan gambar |. Bentuk dasar bagian atas sepatu:
. Komponen vamp
2. Top line
3. Komponen quarter [guarier in dan guarter out)
4. Feather edge

3. Lasting allowances

Menurut Basuki (2010), desam dasar potongan bagian atas sepatu
{Basic couri xhoe) adalah terdin atos empat macam potongan, yaitu:
A Whale cret upper, adalah bagian atas sepatu vang dipatong utuh,

hanya terdin satu bagian sajo,

Gambar 2. Whale Cur Upper
Sumber: Basuki, 2013

b. Two piece upper, adalah bagian stas sepatu yang dipotong
memanjang pada bagian depan { vamyg) menjadi dua bagian yang

sama luas.

Gambar 3. Twe Piece Upper
Sumber: Basuki, 2013



€. Three guarier vamp, adalah bagian atas sepatu yang mempunyai
cirl potongan: kemponen vamp memanjang menjadi satu dengan
komponen guarter ouwt (samping luar), sedang komponen

guarter in (samping dalam) terpisah.

Gambar 4. Three Guarter Vamp
Sumber: Basoka, 2013

d. Three parr, adaloh bagian atas sepatu yang dipotong dalam tiga
bagian komponen, vaitu sehuah vamp dan dua buah guareer

[ )
L5

Gambar 5. Three Part
Sumber: Basuk, 2013

{guarfer-in don querter out ),

Komponren — komponen pendukung Famp:
a} Toe cap
Bentuk foe cap yang umum adalah potongsn bentuk lurus
{straight cap), dopat juga potongan berbentuk sayap {winmg cap).

yang memberi kesan siream fined, bentuk lainnya adalah
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potongan bentuk permata { dicmend tip) dan potongan berbentuk

perisai {shield Hp).

[} ™y
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Gambar 6. Stright Cap
Sumber: Basuki, 2013

Gambar 7. Wing Cap
Sumber: Basuki, 2013

Gambar 8. Diamond Tip
Sumber: Basuki, 2013
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Gambar 9. Shield Tip
Sumber: Basuki, 2013
4. Fungsl Sepatn
Fungsi utama dari sepatw/alas kaki adalah sebagai pelindung kaki
(Thomon, JH. 1953, dalam Basuki, 2010}, pada masa-masa permulaan
funpsi sepatw/alas kaki adalah untuk melindungi kaki dar segala macam
gangguan iklim seperti panas, dingin, udara yang buruk, hujan, staupun
karena benda lajam/runcing dan lain sebagainyn. Nilai kegunasn sepatu
ditentukan oleh faktor-faktor yang sangat kompleks, tetapi yang terpenting
adalah bentuk scusn (cetnkan sepatu), muto dar bahan yang digunakan
dan konstruksinya. Disamping itu, pembuatan sepatu'alas kaki harus
mengetahui fungsi-fungsi dari alas kaki tersebut. Ada dun fungsi utama

sepatu/alas kaki yaitu :

a. Menjaga dan melindungi bagian telapak kaki.

b. Menjaga dan melindungi bagian atas kaki.

c. Fungsi selanjutnya dan sepatu/alas kaki adalah menjaga dan
menopang bentuk kaki selama perjalanan,

d. Untuk mengatasi bentuk kaki yang abnormal.



e. Sebagai pelengkap pakaian.
f. Untok menunjang status sosiabtingkat dan derajat dalam
kehidupan di masyarakat.
5. Perakitan
Suhdi (2000}, perakitan adalah suatu proses penyusunan dan
penyatusn beberapa komponen menjadi suatu alat atau mesin vang
mempunyai fungsi tertentu. Pekerjaan perakitan dimulai apabila objek
sudah siap uniuk dipasang dan berakhir kila objek tersebut telah bergabung

dengan sempurna. Jenis perakitan vang digunakan di dunia industri:

a. Perskitan manual yaitu perakitan yang sebagian besar proses
dikerjakan secara konvensional atan menggunakan tenags manusia
dengan peralatan yang sederhana tanpa alat-alat bantu yang spesifik
atau khusus.

b. Perakitan otomatis yaitu perakitzn vang dikerjakan dengan sistem
otomatis seperti: elektronik, mekanik, gabungan mekanik don
elektronik (mekarronik) don membutuhkan alat banto khusus,

c. Perakitan tunggal yaitu perakitan dengan produk hsnya sate jenis
s jil.

d. Perakitan produk seri yaitu apabila perakitan dilakukan dalam

bentuk dan ukuran yang sama.



B. Jahltan
1. Stitehing (proses menjahit)

Menurut Basuki (2010}, menjahit adalah proses membentuk setik
pada sustu bahan yang dijahit dengan menggunakan mesin jahit, dengan
tujuan merakit dan memperkuat sambungan pada kedua bahan yang
dijahit, disamping ity menjahit dapat juga digunokan untuk membuat
hiason/dekomsi.

Serangkatan formasi setik-setik tersebut dinamakan keliman
(seam), jadi elemen terkecil dari keliman ndalah setik. Terdepat tiga
macam jenis setik. vaitu:

a, Setik Jebujur
Setik jelujur dibuat/dibentuk dengan setiap kali menarik benang yang
ditusukkan ke dalam bshan dengan bantusn jorem. Setik jelujur
dapat dikerjakan dengan tangan atau mesin jahit.

b. Setik Rantai ( Chiin Stirehd)
Setik rantai mudah dilepas apabila setik paling ujung ditarik. Bentuk
setik yang terjadi pada permukaan bahan yang dijahit tidak sama.
Pada jahit rontas, konstroksinya hanya terdin satm bemanp saja,
sedemikian rupa sehingea membentuk rantsi. Jenis jahitan ini sangat
cocok dipunakan pada jahit bagian tumit {(feel seam). korena lebih

kuat apabila dibanding dengan menggunakan jahit kunci,



Gambar [0, Konstrusi Setik Rantal ( Chain Stitehed)
Sumber: Basuki, 2013

c. Setik Kunei (lock Stitched)
Setik kunci tidak mudah dilepas, tanpa harus melepas salah satu
benang (benang atas atau benang bawsh). Bentuk setik yang terjadi
pada kedua permukaan bahan vang dijahit sama.

i

Gambar | 1. Konstruksi Setik Kuneci Lok Stitefed)
Sumber : Basuki, 2013

Konstruksi terdirt atas dun benang. benang atis mengumpan jaram
untuk menembus dan benang kedua. terletak pada spoolbobibin pada
bagian bawah {bed). Setiap jahitan dibentuk oleh dua benang saling
bertaut, apabila benang yang satu putus, maka benang yang lain akan
mudah dilepas. Adalah penting untuk menvesuaikan tekanan pada
benang yang akan dyjahitkan,
1. Macam-Macam Jahltan
Banyak macam jahitan  yang dapat  digunakan untuk
menyambung/merakit komponen-komponen sepatu, sehinggn lengkap
menjadi shoe wpper. Menurut Basuki (2000), terdapst macam-macam

Jahitan, yaitu sebagai berikut ;



Closed Seam/Tight Seam

Umumnva digunakan pada: jahit tumit { heef seam). jahit depan (font
seam ) mudgmard to vamp, plat form cover, dan jahit vamp quarter,
Dua komponen sepatu yang akan disambung dilekatkan menurut
permukaannya kemudian dijahit, apabila dibuka maka bagian pinggir
dan jahitannyn akan tersembunyi pada bogian sebelah dalam
komponen sepatu, Umumnya lebar jahitan adalah | 12 mm dari tepi

dan dijahit hanya saty baris,

Gambar 12, Closed Seam/Tight Scamt
Sumber : Basuki, 2013

Rubhing dan Taping { Brookivn Seam)

Jahitan ini bissanya untuk menjahit tep: sebelah dalam bagian tumit
sepatu, setelah itu permukaan komponen sepatu kemudian diampelas
halus  atsn  dipukul-pukul rnngan unfuk  memperhalus  bentuk
permukaannya (rubbing). Pekerjaan mengampelas mi dilakukon
setelah  cfosed feel pada baglan upmg dan samping jahiton.
Mengampelasnya menggunakan mesin penggosok  mengampelas
kolit. mesin kadang dilengkapi dengan pisau atsu geeads untuk
membersihkan sisa-sisa bahan, Setelah itu dipasang sejenis pita

(taping) untuk menutup jahitannya agar bagian tepi dan jahitannya
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menjadi kuat. di samping penampilannya menjadi rapi. Pita tersebut

Juga berfungsi untuk menjaga bentuk bagian belakang tumit.

got ,X"ﬂi:f

a

Gambar |3, Rubbime dan faping {Brookive Seam)
Sumber; Basuki, 2013

. Silked Seam

i

Bentuk yang lain adalah dengan menggunakan pita dar kain yang
ditempelkan padn sebelah luar jahitan (jahil vamp aton guarter),
kemudian pito tersebut dijahit ganda pada bagian tepinyn. Mesin
yang digunakan adalah Fathed dengon jarum gandas, Yang perlu
diperhatikan dalam jahitan ini adalih jahitannva harus sejajar, teratur

rapi dan seimbang jaraknya dengan jahitan pada sisi sebelah dalam.

Gambar 14, Sifked Seam
Sumber: Basuki, 2013

d. Lapped Seam
Jenis jahitan ini umumnya dipakai untuk menyambung antara
komponen vamp dengan gquarter, foe cap dengan half vamp, apron

dengan wing, dan sewaktu memasang bagian foxing.



Gambar 13, Lapped Seam
Sumber : Basuki, 2013

& Butted Seam/Ziz Zog Seam

Komponen-komponen sepatu vang akan dijahit dipasang
berdampingan pads masing-masing pinggirmys  kemudian
dijahit zig-zap dengan menggunakan mesin Jothed veng

khusus.

Gambar 16, Butted Seam/Fig Fag Seam
Sumber : Basuki, 2013

Welted seam

Welted seam merupakan salah satu bentuk variasi dan closed
xeam, digunakan untuk bahan yong tebal. Selembut pita dari
bahan sejenis disisipkan di antam dua komponen sepatu

kemudian dijahit.

Cambar 17, Welted Seam
Sumber : Basuki. 2013
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2. Piped Seam
Konstruks1 jahitan ini mirip dengan welted seam. perbedaannya
terdapat pada penggunaan tali berbentuk pipa yang dipasang di
antara kedua komponen. Wama pipa umumnya berbeda dengan
warna komponen sepatu untuk memberi kesan kontras,

h. Open Seoam
Konstruksi open seem atau reversed efosed seam adalah jahit
sambungan balik, merupakan bentuk jehitan vang berlawanan
dengan cfasved seam, sisi yang saling melekat adalsh bagian daging.
Bagian tepi dari komponen yang disambung, jahit terletak pada sisi

sebelah Juar sehingga kelihatan.

Gambar 18, Open Seam
Sumber ; Basuki, 2013
L Bended Seam
Untuk konstruksi bonded seam maka pengikatan antar komponen
dengan menggunakan lem (adesive) serla prosesnya menggunakan

panas dan tekanan.
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j.  Welded Seam
Welded seam wmerupakan bemtuk ikatan dan dua atau lebih
komponen yang cara penempelannya adalah dengan menggunakan
panas berfrekuensi tingoi (high freguency heat).

k. Moccasin Seam
Inhitan Meccasin bentuknyn sejenis dengan open seam, dapat
dikerjakan dengon tangan atan mesin, Jahitan AMfoceosin digunakan
untuk ‘menyambung komponen apron dengan wing model sepatu
Moceasin.

L Sprung Seam
Jahitan ini digunakan padas bagian-bagian sudul sewaktu memasang
apron dan pada bagian wjung sepatu. Untuk mencapai hasil yang
batk, maka kedua bagian yang akan dijahit dipotong melengkung
berlawanan, setelah itu baru dijahit.

3. Kesalahan Juhitan
Menurut Khrisna (2017). terdapat beberapa macam kesalahan pada
Jahitan diantaranya;

& Unconsisten Stitch
Kesalahan memiliki beraturannya jarsk antara jahitan pertama
dengan selanjuinya. Dibawah ini adaloh ilustrasi jahitan yang tidak

konsisten:
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Gambar 19, Tlustrasi Jahitan Tidak Konsisten { Uncomsisten Stitel)
Sumber : Khnsna, E.B, 2017

b. Under Stitch dan Over Stitch

Jahitan yang ferfalu kebawah dan melewati batos dan garis
marking. Terjadinya pada proses penjahitan yang melewali atas dari
stitch  marking  dan bawah  vifteh  marking. Sehingga  terjad
penempatan posist jahitan yang tidak tepat. Tlustrasi jahitan yang
Unieler Stiteh ditunjukkan pada gambar :

P
i

— — — —

LY
Gambar 20, [Tustrasi Jahitan yang melewati batas
(Cher Stitch)
Sumber : Khrisna, E.B, 2017

e. Jump Siiteh
Kesalahan jahitan ind terjadi karena terdapat lompatan jahitan
sehingga bentuknyn tidsk rapi. Berkut adalah ilustrast dan Jump
Stitch:
Batas {pypwr

—_— — —
Stivck
Gambar 21. Tustrasi Jahitan Melompal (Jump Skich)
Sumber: Khnisna, E.B. 2017
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C. Mesin Jahlt

Mesin jahit pada dasarmya mesin jahit yvang digunakan pada bagian

jahit {efosing room) dapat diklarifikasikan dalam 4 {empat) kategori mesin

jahit {sewing machine), yaih:

L,

)

Flat Bed Sewing Machine

Flathed sewinmg maochine adalsh mesin jahit yang carm menjshitnya
terleink pada bideng  mendatar'rata. Mesin jabit  ini dapat
dioperasikan dengan atau tanpa listrik (electro moior). Mesin ini
digunakan untuk menjshit bagian pengust gearfer dan jahit binding

quiartir

Gambar 22. Flar Bed Sewing Machine
Sumber : Basuki, 2013

FPost Bed Sewing Maching

Mesin jahit ini mempunyai area kerja yang menonjol ke atas {post),
sehingga dapat mempermusdah mengikat dan menjahit pada bagian-
bagian vang sempit don tertutup (tersembunyi). Mesin jahit ini
dioperasikan dengan elektro motor, Mesin jahit ini digunakan untuk
menjahit bagian back seam guarier in dan ewd, johil back seam

bagian belakang, jahil label dan jahit webbing.



Gambar 23. Posr Bed Sewing Machine
Sumber ; Basuki, 2013

3. Cviinder Arm Sewing Machine
Mesin jahit mi mempunya orea kera yang memanjang ke
samping'frorizontal sepertt tngan (arm) yang berbemuk silinder,
sehingpa dapat bekerja untuk menjahit pada tempat-tempat yang
tertutup dan tersembunyi. Mesin ini dapat dioperasikan dengan atau

tanpa lisrik.

Goambar 24. Cyvlinder Arm Sewing Maching
Sumber ; Basuki, 2013

4. Mesin Jahit Zig-Zag
Mesin ini landasannya seperti mesin jahit foibed yang landasan
kerjanya datar. namun hasil jshitan yang dihasilkan mesin ini
bentuknya zig-zag. Mesin ini biasanya digunakan untuk jahitan
sambungan dengan posisi bahan yang akan disambung sejajar.
Contoh jahitan sambung antara bagian belakong guarter dengan

bagian belakang grarrer vang sotunya (padn bagian tumit).



Apabila dilihat dani jarum yang digunakan, maka mesin jahit dapat
dibagi dalam 2 macam, yaitu:
. Single needle sewing machine, yaitu jenis mesin jahit yang
menggunakan | jarum.
b. Donble (twing meedle sewing machine, yaitu jenis mesin jahit
yvang menggunakan 2 jorum. biasanya pads post bed sewing

machine,

D. Benang Jahit

Menurat Wiryodiningrat dan Basuki {2008), kualitaz benang yang

digunakan untuk menjahit komponen bagian atas sepati ditentukan oleh

beberapa fakior:

L
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Ketahanan putus (broaking strength)y  Benang  tidak  hanya
mempunyaiketakanan pada jahitan, tetapi juga tahan terhadap tarikan
pada saat proses penjahitan.

Elasticity: 5ifnl elastis harus dimiliki oleh benang. Hal ini akan
terlihat pada sasl proses fewing oimopun pada saat  sepatu
dipergunakan. Tetapi, terlalu elastis malahan tidak baik, karena akan
dapal menimbulkan jarak yang berbeda.

Appearance; Penampilan dari jahitan merupakan salah satu hal yang
periu diperhatikan, khususnya apabila menginginkan hasil jahitan
yang rapi, seperti jahitan fancy:

Uniformit:  Keserapaman benang  sangat  esensial  apabila

menginginkan mesin jahit dapat bekerja tanpa tekanan.



Ketahanan terhadap gesekan, baktenn dan proses pencetakan
{moulding): Hal tersebut sangal penting untuk benang agar tetap
tahan selama proses dan pemakaian.

Kemampuan bshan untuk diberi pelumas: Banyaknya gesekon
sebagai penyebab kerusakon bagi kebanyakan benang ketika proses
penjahitan,

Harga: Apabila menginginkan hasil jahitan vang bermutu baik. maka
gunakanlah benang yang bermutu tinggi‘memenuhi standar. Oleh
karena itn faktor hargs menjadi pertimbangan untuk memilih

benang,

E. Panduan Dalam Pengendallan Muotu Baglan Atas Sepatu

Basuki (2014). menjelaskan bahwa kesalahan-kesalahan atau

cacat vang sering ditemui dalam proses merakit dan menjahil baglan atas

sepatu yaitu:

bt

Posisi jahitan yang tidak tepat
Posisi jahitan yang tidak tepat biasanya jahitan tidak lums {stiches
wncven ), jehitan yang terlalu kepingair (stitches too for from edge),
Hal ini disebabkan karena:

a. Kecepatan mesin kurang dikontrol

b. Ialannya pekerjaan kurang dikontrol

¢. Kemampuan dan keterampilan karyawan kurang
Penempatan otae Jetak komponen-komponen tidak tepal kesalahan

ini dapat disebabkan karena beberapa faktor:



d.

e,

Ketidak tepatan penandaan pada pola atau firiing pola.
Petunjuk untuk jahitan tidak tepat atau kabur/tidak terlihat.
Komponen-komponen sepatu yang skan di ralat terbalik
penempatannya.

Komponen sepatu yang akan dimkit salah ukurannya.

Karvawan belum menguasai spesifikasi teknis sepatu.

3. Kualitas hasil jahitnn rendah

Salah satu cocot’kerusakan wang paling banyak ditemukan pada

bagian cfosing adalah kuslites jshiton vang rendahtidak sesuai

dengan standar yang diterapkan. Hal imi  disebabkan karena

kerusakan kesalahan pada mesin jahil atou kursngnya pengetahuan

tentang prosedur penyetelan mesin jahit. Cacat- cacat jahitan, seperti:

rusak, benang putus, johitan tidak rata, kesalahan tarkan benang

{thread temsion) umumnya disebabkan karena faktor penvetelan

mesin. Hasil jahitan yang rusak atau cacat dapat disebabkan karena :

a.

b.

C.

Kesalshan memasang benang

Menyetel tekanan (rension) benang ntas tidak tepat

Menyetel tekanan benang bawah tidak tepat

Pemaokaian jarum vang tidak tepat/salah, baik dalom bentuk
atau ukuran

Sekoci dipasang pada kotak yang tidak tepat

Tempat penahan sekoci lemah'rusak

Mesin jahit tidak terawaltkurang pemeliharaan



F. Diagram Tulang Ikan { Fisfbone Diagram)

Diagram tulang ikan atau fishbone diagram adalah salah satu
metodetoef di dalam meningkatkan kualitas. Diagram tulang ikan ini
sering jugn disebut denpsn disgram schab-akibal olau couse  gffect
dingram. Penemunya adalah seorang ilmuwan Jepang pada tahun 6()-an
bernoma Dr. Kaoro Ishikawa, ilmuwan kelshimn 1915 di Tokyo Jepang.
Sehingga sering juga disebut dingram Ishikawa.

Dikatgkan Diagram: Fishbone (Tulang lkan) karena memang
berbentuk mirip dengan tulang iknn yang moncong kepalanys menghadap
ke kanan. Diagram ini akan menunjukkan sebuah dampak atau akibat dar
sefuruh permasalahan, dengan berbagai penyebabnyn. Efek atau akibat
dituliskan sebagai moncong kepala. Sedangkan tulang ikan diisi oleh
sebab-sebab sesuai dengan pendekatan permasalahan. Dikatakan dingram
caitse and effect (sebab dan akibat) karena diagram tersebut menunjukkan
hubungan antara sebab dan akibat.

I, Fungsi diagram tulang tkan
Fungsi dosar disgram Fishbone (Tulang lkan)/Caese and
Effect (Sebab dan AkibatyIshikowa adalah untuk mengidentifikasi
dan mengorganisasi penyebab-penyebab yang mungkin timbul dan
suatu efek spesifik dan kemudian memisahkan akar penyebabnya.
Pada dosamya diagram Fishbene (Tulang lkan) Cowse and
Effect (Sebab dan Abkibat)Ishikawa dapat dipergunakan untuk

kebutuhan- kebutuhan berikut:



a. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dan suatu
permasalahan.

b. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi dani suatu
penmasalahan.

¢. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih
lanjut.

d. Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan
hasil yang diinginkomn.

2. Membahas izswe secara lenghkap dan rapi.

f. Menghasilkan pemikiran baru.

[eauss B 5]

! ——i

===
Gambar 25. Contoh bentuk dasar Diagram Tulang Ikan
Sumber: M. H. M. 2014



BAB 11T

METODE KARYA AKHIR

A. Materl pelaksanaan Tugas Akhir

Dalam pelaksanaan pembuatan tugas akhir ini. materi yang diamati

dan digunakan sebagai laporan tugns akhir adalah mengatasi cacat

stitching pada proses pembustan sepatu adidas artikel courtic pada proses

EEWing.

B. Metode Pengumpulan Data

L.

Metode Pengumpulan Data Primer

Dalam metode pengambilan data primer, data dipercleh secara
langsung dari pihak yang terkait dengan pokok pembahasan di
perusahaan. Untuk memperoleh data primer, metode vang di
gunakan antara lain:

a. Observasi (pengamatan}

Metode observas adalah metode pengumpulan data dengan cara
mengamati dan mencatat dengan sisternatis dan secara langsung
terhadap objek atau hal-hal yang berhubungan dengan proses

sewing sepatu di PT Tah Sung Hung, Brebes, Jowa Tengah.

. Wawancara (inferview)

Metode ini  dilakokan  dengan  ears  mengadakan
wawancara/tanya jawab secarn langsung dengan  staf,
pembimbing lapangan, dan karyvawan pada departemen sewing
di PT Tah Sung Hung, Brebes, Juwa Tengah.
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e. Dokumentasi
Metode dokumentasi merupakan pengumpulan data yang berupa
fakta visual maupun nen visual tentang proses produksi yaitu
gambar, foto tahapan-tahapan proses produksi sepatu bagian
wpper, dan dokumen lainnya,

d. Proktek Kerja Langsung
Praktek kerjn langsung yaitu dengan melaksanakan kerja praktek
lapangan (magang indusin) dan tkut terjun langsung dalam
prases produksi sepatu di PT Tah Sung Hung, Brebes, Jawa
Tengah. Pada wakiu pelaksanaan magang ada beberapa daftar
pertanyaan yang bersanghkutan seperti, pembimbing lapangan,
staf dun karyawan,

2. Metode Pengambilan data Sekunder

Metode pengumpulan data sekunder, data dapat diperoleh secara

langsung dengan melihat maten vang ada dalam literatur. Metode

yang digonakan adalah:

a. Studi Pustaka
Metode studi pustakn dilnkokon dengan carn membaca dan
mempelajan referensi yang berhubungan dengan materi sewing
berupa data fisik maupun digital. Adapun data fisik merupakan
buku, jumal. dokumen-dokumen yang ada di perpusatakaan.
Sedangkan dota men fisik merupakan data yang berupa artikel

dan jurnal vang di dapatkan secara onfine melalul websire.



C. Wakin dan Tempat Pelaksanaan Pengambilan Dvata

l. Lokasi Pelaksanaan Magang

Kegiatan magang dilaksanakan di PT Tah Swng Hung yang
beralamat di J. Pemuda No. 35A, Jagapura, Kecamatan Kersana,
Kabupaten Brebes, Jawa Tengah 52264,
1 Waktu Pelakssnaan Magang

Kegiatan magang diliksanakan pada 21 Desember 2021 — 21
Maret 2022, Adapun surst keterangan magang terlampir. Wakiu
pelaksanaan mengikuti jadwal perusshaan dari senin — jumal {sablu
Jika lembur) mulai dan jam 0700 — 16.00.
3. Tinjauan Umum Perusahaan

a. |dentitas perusahasn

Mama perusahaun : PT Tah Sung Hung
HR Manager + Hartini
Alamat t 1. Pemuda no. 354, Desa Jagapura,

Kecamatin  Kersana,  Kabupaten

Brebes, 52264, Jawa Tengah.

Telepon + 0283 652174
Fax :2B3 652174
Email * 1sh_recruitmentiaitsh sshshoes com

Instagram : (@ tnhsunghung



4. Jadwal Kerja

Berikut adalah tabel kerja yang & berlakukan di PT Teh Sung

Hung:
Tabel 1. Jadwal kerja di PT Tah Sung Hung
Sumber: FT Tah Sung Hung
Han Jam

Senin - Jumat (St dan 07.00- 16,00
Karvawan) Istirahat : 1200 — 13,04

Sabtu {lembur Sraf dan Karyawan) 0700 — 16.00
Istirabat : 12.00 — 13.00

5. Jadwal Pelaksannan Pengamatan
Kegiatan pelaksansan pengamatan di lakukon di PT Tah Sung
Hung, kegiatan magang industn berlangsung selama 3 bulan han kerja
{senin — jumat) lembur (sabtu) 21 Desember 2021 — 21 Maret 2022,
D. Materl Tugas Akhir
Materi yang menjadi objek dalam kegiatan tugas akhir adalah
penyelesaian permasalahan (problem sofving) intuk mengatasi terjadinya
cacat yang timbul pada proses stitching upper sepatu. Permasalahan pada
proses stiiciimg di PT Tah Sung Hung terdapat beberapa wpper vang
mengalami cacal/defect seperti jahitan loneal dan benang putus.
Adapun tahapan proses yang akan dilakukan dalam penyelesaian

tugas akhir seperti pada gambar berikut:



Diagram alur metode pelaksanaan Tugas Akhir:

MAGANG
' IDENTIFKASI
MASALAH

PERU
MAS

| ALAH
.

PENGUMPULAN
DATA

. PENGOLAHAN |
~ DATA

ANALISIS DAN
KESIMPULAN |

Gambar 26. Diagram Alur Metode Pelaksannan Tugas Akhir
Sumber: penulis, 2022

Penjelasan mengenai pambar 26. Diagram alur metode pelaksanaan
Tugas. Akhir wakni, menjelaskan tentomg tohapan proses dalam

penyelesaian tugas akhir, sebagai berikut:



Magang
Kegiatan magang telah dilaksanakan di PT Tah Sung Hung

yang beralamat di JL Pemuda no. 33A. Desa Jagapura, Kecamatan
Kersapa, Kobupaten Brebes, 52264, Jawa Tengah. kegiatan magang
industti berlangsung selama 3 bulan yakmi terhitung mula dan 21
Desember 2021 - 21 Maret 2022.
Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah ini  berujuan  untuk  mengetahu
permasalahan-permasalahan vang terjadi pada perusshaan tersebut.
Penemuan masalah dilakukan dengan cam pengamatan pada saat
proses berlangsung.
Perumusan Masalah

Perumusan masalah adalah tahapan proses yang menentukan
batusan masalah’ terkait topik. vang diambil yaitu cacat pada proses
xtitching.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah tahapan proses untuk memperoleh
dntn setelah dilakukan pengamaten terhadap masalah yang ada pada
proses stitching saat produksi berlangsung. Pengumpulan data
diperoleh darmi wawancora terhadap karyowan atau staf  dan
dokumentasi melalui pengambilan gambar maupun data yang

diperoleh dar perusahaan.



5. Pengolahan Data
Pengolahan data merupakan data yvang diperoleh baik dan
perusahaan maupun dar  pengamatan kemodian diclah untuk
menentukan sumber dani permasalahan. Data vang mendukung dengan
permasalahan diambil kemudian diofah untuk dipunakan sebagai data
laporan karya akhir.
6. Analisis dan Kesimpulan
Analisis adalah tahapan proses menganalisa penyebab dan
masalah- masalah yang ada pada pembahasan. Penyelesain masaksh
dilakukan dengan cara melakukan observasi dan percobaan langsung

di T Tah Sung Hung.
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