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INTISARI

PT Putri Riwaru Jaya merupakan sebuah perusahaan vang bergerak di
bidang industri alas kaki vang teletak di Serang, Banten dengan produlksi utamanya
adalah insede kini telch mengembangkan produksinya di bidang sepatu dengan
nama brand “Getzke”. Artikel yang diambil yuite artikel GE Lite 2. Pada proses
assembiing sering ditemukan masalah yang paling banyak vaitu keratan fwrinkle]
di jahitan strobel antara upper dengan insole board pada proses insert upper o last.
Tujuan tugas akhir ini adalah untukemengidentifikasi cacal wrinkle pada proses
assembling sepatu slip-on artike mmgidﬁll‘.lﬁkm penyebab terjadinya
cacal wrinkfe daon membe T} Emngl wrinkfe pada
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es qusem Im‘ DSE3 sewing. strobel
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ABSTRACT

PT Putri Bivarn Jova iy o company engaged in the footwear indusiry
located in Serang, Banten with its main produection is insole has now developed iix
production in the field of shoes with the brand name “Gecke ™. This article is part
afl GE Lite 2. In the assembling process offen found the most prablems are wrinkles
in the strobel seam between the upper and insole board in the insert upper fo fast
procesy. The purpose of this final assignment ix to identify Wrinkle defects in the
process of assembling slip-on shoes GE Lite Article 2, idemtify the causes of wrinkle
defects and provide suggestions vemenis to redice wrinkle in the process
qfa:;!mbﬂng slip-on shoes G, 2 in FTPMH Rivarn Java. Primary
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BAB I
FENDAHULUAN
A. Latar Belakang
Pada awal perkembangannya sepatu digunakan sebagai pelindung kaki
terhadap kaki dan serangan bermacam

. pratu herkemhang
tﬂ’“‘_‘ on. Sepatu sudah
7

PT Putri Riwaru Java merupakan salah satu perusahaan yang terletak
di Kota Serang, Banten dengan produksi utamanya adalah imsede kini telah
mengembangkan produksinya di bidang sepatu dengan nama brand “Getzke”.
Sepatu siip-on merupakan sepatu dengan siluet sepatu speakers yaitu dengan

anrtsole model vilcanized yang sangat cocok digunakan untuk kalangan remaja



[}

sampai dewasa, laki-laki maupun wanita karena desainnya yang mengikuti
perkembangan fashion,
Proses produksi sepatu terdin dan beberapa tahap, yaitu pemotongan

material upper, culting process, stitching/sewing process, assembling process,

lasting process, dan finishing. Untuk proses assembling memiliki peran penting

u]'u{ Ni’muan:lnd HITRS  anse temukan masalah

£
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7’

RIWARU JAYA

B. Permasalahan

Berdasarkan pengamatan selama kepiatan magang, dalam proses

produksi sepatu siip-on artikel GE Lite 2 dapat diidentifikasi permasalahan vaitu

sering terjadi kerutan (wringkle) pada proses assembling, Hal ini dapat

mempengaruhi kualitas sepatu yang diproduksi sehingga hasil produksi harus
diperbaiki ulang (repair).



C. Tujuan Togas Akhir
Berdasarkon permasalahan yang tejadi dalam proses produksi sepatu
slip-cn artikel GE Lite 2, tujuan tugps akhir ini adalah sehagai berikut;
1. Mengidentifikasi cacat wrinkle pada proses avsembling sepatu slip-on
artikel GE Lite 2.

2. Mengidentifikasi penye

il LLI'IHE; ﬂﬂiﬁ. Ehﬁdlﬂ"ﬂﬂi‘lﬂ wkle pada proses
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rangi wrinkle pada proses

di PT Putri Riwaru Jayo.

2. Manfaat Bagi Perusahaan :
Sebagai sarana bahan pertimbangan untuk membantu memberikan
usulan mengatasi atau mengurangl jumlah cacat dan reject yang dapat

menimbulkankerugian.



3. Manfaat Bagi Pihak Lain ;

Penulis mengharapkan tugas akhir ini menjadi tambahan referensi

bagi pihak-pihak yang membutuhkan.




BABII
TINJAUAN FUSTAKA
A. Sepatu
Menurut Basuki (2010), sepatu adalah suatu jenis alas kaki (foorwear)

vang biasanya terdiri bagian-bagian sol. hak, kap. tali, dan lidah. Biasanva jugn

., Nt # ‘ w_uf sepald

:.L;ut fifnlah ““L kaki ;ﬂ;:t,_ﬂ-..
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hidup 2411 SHLATH L asimd
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Sfashion dan juga untuk mengukur derajat atau status sosial manusia serta
menimbulkan pemikiran bare untuk mengembangkan perlindung kaki menjadi
satu komoditas | sepatu),

Berdasarkan dan beberapa pendapat diatas, sepatu adalah pakaian kaki,
sedangkan kaki adalah anggota badan yang hidup dan bergerak, dengan bentuk



yang asimetris pada struktur gerakannya. Oleh karena ity dalam membuat sepatu
tidak boleh sembarangan. harus mengikuti anatom kaki don sturan-aturan secera
ilmiah, serta dengan teknologi tertentu, schingga hasil sepatu yang diperoleh dapat
tepat dan sesuni serta ennk dipakai pada kaki dan sekalipus untuk melindng kaki

dari segals ganguan ikiim dan benda-benda tajam lninya.

B. Baglan Atas Sepatu (Shoe L
k di sebelah atas,

vang TI]LE'I'HilI ng d.'im: veghiy |'r g

mllnhu 1# Mmum‘n vl

C. Bagian Bawah Sepatu (Shoe Bottom)

Bagian bawah sepatu (shoe bottom) adalah bagian vang memmjukkan
keseluruhan bagian bawah sepatu, merupakan bagian sepatu yang melindungi
dan menjadi alas telapak kaki, termasuk juga variasi bentuk komponen yang ada,
dan bentuk konstruksinya. Bagian ini merupakan bagian yang langsung



berhubungan dengan bidang yang menjadi penvusun bagian bawah sepatu di
antaranya adalah sol dalam finsele), pita fwelts, pengisi (usttam filling), sol

tengah (midele sole), sol luar feut sofe). dan hak fheel). Dalam prosesnya juga
di tambah dengan komponen pendukung sepatu vang bertujuan agar sepatu tetap
tidak berubah, kual, feksibel, dan enak dalam pemakaian (comfortable).

Suede adalah kulit dengan permukaan bertekstur dan berbulu kasar
atau banyak yang menyebut bludru, merupakan bahan yang terbuat dan kulit



juga, tapi diambil dari lapis kedua proses hasil skiving pemisahaan antara kuit
fuar dan daging fmerf).
2. Kulit Fulf grain
Kulit yang berada pada bagian luar, kulit ini biasanya adalah jenis
kulit terbaik dengan permukaan luar yang sempurna, sering jugn disebut Top

Erain,

p rui,{nmﬁ-dmﬁ qu syfede, O teksturnya natural
M‘f I 1
i do tahap shing dari proses

Denim atau orang sering menyebut kain jeans, merupakan salah satu
bahan yang sering dipakai untuk pembuaton. Bahan ini refatif kuat, muodah

dicuct, dan tahan lama.



6. Kain kanvas | camvas
Bahan canvos adelah kain berlapis cat campur lem merupakan kain
vang tipis sampai kamn tebal dan kusi. Pada jaman sekarang ini canvas
merupakan salah satu bahan vang dipergunakan untuk membuat sepatu, cin
bahan ini kuat, tekstumya agok kasar, dan memiliki serat kain.

7. Karet | Rubber
ari getah karet, dapat
ir, dan tahan lama.
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9. Kuin Keras
Kain keras sangat bervariasi, bahan yang dipakai umumnya dari
serat kapas dan campuran polyster kapas. Kain keras bissanya ada pada
bagian depan dan belakang dalam sepatu, fungsinya untuk melapisi sepatu



bagian dalam supaya kuat dan lebih nyaman dipakes. Kain keras ketebalannya
0.6 mm, 0.8 mm, 1.0 mm. 1.3 mm, 1.5 mm, 1.8 mm, dengan lebar 36 mm.
10 Texioer i il
Texon dan Uniffex merupakan satu bagian sebagai alternatif selain

kain keras. Texon dan Lnifler yang merupakan nama merk bahon kertas tebal

untul menanggah

an lak

disebut midxele, kKomponen
i dengan di mived CoCo3 dll, yang diproses sedemikian
rupa menjadikan hasil jadi vang panjang dan setengah matang,
E. Konstruksl Sepatu
Menurut Basuki (2013}, kontruksi sepatu merupakan sebuah cara untuk
menunjeng keenokan pakai sebuah sepatu dengan menggabungkan upper dan

bettom , hingga menghasilkan bentuk kontruksi sepatu yang spesifik, teknik,



kekhususan, penggunaan yang berbeda dengan pengerjaan manual hingga
modern. Berikut adalah jenis-jenis kontruksi sepatu:

1. Bistemn Cemented

Konstruksi sepatu dengan sistem lem yaitu sebagai bahan pengikat

pengganti jahitan. Proses cemewted pada sepatu komponen di kasarkan

bur3 Sepntu UlKanisas i
[S‘muherFTP‘:rmlhmJE}rﬂ.Eﬂﬂi

3. Sistem Infection
Menurut Bryce { 1998), iyjection molding seperti operasi pads jarum
suntik. dimana lelehan plastik disuntikan ke dalam mold (cetakan) yang

tertutup rapat yang berada didalam mesin sehingga lelehan tersebut



diinginkan. Proses siklus untuk infection malding terdin dari empat tahapan
yaitu, elamping sebelum injeksi bahan ke dalam cetakan dun bagian dar cetakan

harus tertutup rapat pada mesin, injection plastik cair disuntikkan ke dalam mold

dan memenuhi ruangan sesuai dengan bentuk produk yang diingmkan, couling

maocam bentuk desain acuan sepatu:



1. Acuan Sepatu Wanita Dewasa

. Bentuk efegans (bergaya). Ujung runcing. tinggi hak 3 - 4 mei (7.5 - 10 cm).

d. Bentuk casual (santai). Tinggi hak maksimal 2 inci (+5 cm).

d |

Gambar 8. Acuan Sepatu Wanits Dewasa Bentuk Casual
(Sumber: Basuki. 20040



2. Acuan Sepatu Pria Dewasa

&, Bentuk klasik. ujung runcing. hak tinggl. Tinggi hak 1 % -2 Y3 inci (3% -
6 Y cm).

d. Bentuk canual (santai) | olahraga. Tingei hak rendah rata-rata =2 cm,

B Y

Gombar [2. Acuan Sepatu Pria Dewasa Bentuk Cosual
{Sumber: Basuki, 2000)



3. Acuan Sepatu Anak-Anak

a. Bentuk refined. Tinggi hak maksimal 2 inci (5 cm).

b. Bentuk tradisional, Tinggi hok rata-rata | Y inci (3 % cm).

N\

Gambar 16. Acuan Sepatu Remnja Bentuk Tradisional
{ Sumber: Basuki, 2000)



G. Jahitan (Stitching)

Menurut Basuki (2013), menjahit adalah proses membentuk setik pada
suatu bahan yang dijahit dengan menggunakan benang jahit, dengan tujuan
merakit dan memperkuat sambungan pada kedua bahan yang dijahit. di samping
ttu menjubit dapat jugn digunokan untuk membuast hiasan atau dekorasi.

fai. Jenis jahitan ini sangnt

cocok digunakan pada jahit bagian tumit {hee! seam ), karena lebih kuat di
banding dengan jahit kunet.

Gambar 18. Konstruksi Setik Rantai
(Sumber: Basuki, 2013)



¢, Setik Kunci ( Lok Stitched), tidak mudah dilepas tanpa harus melepas salah
satu benang (benang stas ataw benong bewah). Konstruksinya terdin atas
dun benang, benang atas mengumpan jarum untuk menembus dan benang
kedua terletak pada spooi/babbin pada bagian bawah (bed).

Gambar 20. Closed Seam/Tight Seam
(Sumber: Basuki, 2013)



b. Rechhing dan Taping ( Brookfvn Seam)

Jahitan ini bissanya untuk menjahit tepi sebelah dalam bagisn wmit
sepatu, setelah it permukaan komponen sepatu kemudian diampelas
halus atau  dipukul-pukul ringan untuk  memperhalus  bentuk
permukaannyn (riebbing),

Gambar 22. Sifked Scam
{Sumber: Basuki, 2013)



d. Lapped Seam
Jenis jahitan ini unurmnya di pakoel untuk menyambung antara komponen
vamp dengan quarter, toe cap dengan half vamp, apron dengan wing, dan
sewakte memasang bagian foxing. Komponen- komponen vang akan di
sambung, salah satu menumpang di atasnya dan kemudian dijahit.

Gambar 24, Butted Seam/ iz Zag Seam
{Sumber: Basuki, 2013)
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. Welted Seam
Wedted seam merapokan salah satw bentuk variasi dari elosed seam,

digunakan untuk bahan yang tebal. Selembar pita dari bahan sejenis di

sisipkan di antara dus komponen sepatu kemudian dijahit.

Kh.& s

thit sumbungan

r,rn.'r.c;'am!; stug reversed
A K |
1 d!nglll elased seam, 5151
vang saling ah bam gian tepi dart komponen yang
disambung jahit terletak pada sisi sebelah luar sehingga kelihatan,
—

Gambar 26. Open Seam
{Sumber: Basuki, 2013)



L Bonded Seam
Untuk konstruksi honded seam maka pengikatan antara komponen satu
dengan menggunakan lem (adhesive) serta prosesnya menggunkan paras
dan tekanan.

j. Welded Seam

Feggenc B
Y
in Socln J ‘

L_ = =
Gﬁm]]ﬂl’ 28. Close Moceasin Seam
{Sumber: Basuki, 2013)



| Sprang Seam
Jahitan ini digunakan pada bagian-bagian sudut sewakiu memasang apron
dan pada bagian ujung sepatu. Untuk mencapai hasil yang baik, maka
kedua bagian yang akan dijahit dipotong metengkung berlawanan. setelah
itm dijahit.

H. Jahit Strobel

- merakit

mn j.ﬂhi[

stbmatis sampai produk akhir
Harsono (1980). Pada bagiun inilah perakitan sepatu dikerjakan. Bagian-bagian
sepatu yang masih berupa wpper dan horom digabungkan hingga menjadi
bentuk sepatu. Bagian wpper yang diproduksi di divisi stichimg procees
sebelumnya dan bagisn bottom yang diproduksi didivisi sesckfir dirakat dalam

proses ini sampal membentuk proses sepatu.
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Menurut Harsono (1980), hal-hal yang penting dalam proses
assembling bisa dilihat dalam detail berkut:
L. Laxe
Soat memasuki proses assembling upper dan herrom pasangan atau
sef”. dengan size vang sudah ditentukan. Untuk membentuk sepatu agar

t. Setiap merk memiliki dimensi Jass

Ell]%li".! | = Yﬁt hﬁ'le..l.fdr.nu. ng eropa
[} ;'_u"} d.l# ‘ \

S
sepatig

. Treatment Upyps

Sebelum disatukan, permukaan kontak fepmtact surface) wpper dan
battom harus di treatment terlebih dahulu. Pada dassmyn sreatment ini
bertujuan untuk membersthkan contact  surface membuoka  pon-pord
permukasn bottom dengan penyinaran wira violet (UV), cementing, dan

Treating.
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4. Pressing
Menyatukan boftom dun wpper dengan menggunakan mesin press.
Hal ini dilakukan untuk merekatkan lem dan kedua bagian agar merekat
dengan kuat. Pengepresan dilakukan dengan tekanan 25-50 kg.
5. Pendinginan

y batk dan symtfetic maupun dearher di

di gudang fimal product,
1. Kerut (Wrinkie)
Hermawan, Deny (2017), wrinkle atou kerut adalah lipatan kulit yang
muncul dari permukaan komponen salah satunya pada festing sepatu pada proses
lasting. Kerutan pada bagian vamp ini diskibatkan oleh 3 faktor, penyebabnya

antara loim ;



teknik pemotongan material, kualitas bahan, serta faktor utama penyebab
kerutan pada komponen vamp yaitn pada teknik pembuatan pala sepatu.

K. Cacait

Cocat sdaloh sustu  ketidaksesunian atan  ketidokcocokan  dengan
spesifikasi vang telah ditentukan. Metode pengklasifikasian cacal vaitu dengan

; |[ﬂﬁep& y il

' L%i-p;'li‘ai]aiﬂl.u].lm prifes ;'?;

Menurut Mizuri i bahwa pengendalian adalah
keseluruhan cara yang kita gunakan untuk menentukan dan mencapai standar.
Mutu merupakan suatu keadsan barsngfasa harus mencakup beberapa
karakteristik tertenin untuk mencapai sustu kebutuhan dana atau melampaui
keburuhan mu sendire. Kualitas mutu dijadikan sebagai scoan dalam membuar

suatu produk barang/jasa.
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M. Diagram Fishbone
Menurut Ishikawa (1992), Analisa diagram tulang ikan digunakan

untuk mengkatagorikan berbagai sebab potensial dan suatu masalah atau pokok
persoalan dengan cara yang mudah don rapih. Diagram ini membantu dalam

menganalisis sesuatu yang vang terjadi dolam proses, vaitu dengan cara




BAB 1T

MATERI DAN METODE

AL Materl

Dalam pelaksanaan pengamatan pada akbvitas magang seria
pembuatan fugas akhir ini, materi vang diamati dan digunakan sebagai laporan

1. Metode Pengumpulan Data Primer
Data primer merupakan hasil pengamatan dan pengujian secara
langsung di lapangan atau melakukan sebagion pekerjann  sebagm

pembanding. Pengumpilan dats primer menggunakan metode antara lain:

7
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i Metode Observasi
Suharsimi Arikunto (2002 131) menystakan observasi adoiah suatu kegiaton
pemusatan perhatian terhadap sustu objek dengan menggunikan seluruh alat
indra. Observasi dapat dilokukan melalui penglihatan, penciuman,
pendengaran, peraba, yaitu dengan pengamatan langsung terhadap proses

p:tj{ 14::'5.5111.5@3’“1 Tl r.'.l-- L
JMH i L\a'n‘u unituk mengetab
ubwk‘

“x sehn

V z,

maupun karvawan pada
Departemen Assembling di PT Putn Riwaru Jaya.

d. Metode Praktek Kerja Langsung (PKL)
Praktek kerja langsung vaitu melaksankan kerja prakiek lapangan dan ikut

serta terjun langsung dulam proses pembuatan sepatu (tahap proses
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assembling) yang disesuaikan dengan konteks judul di atas yaitu
mengurangi kenutan (wrinkle) pada sepatu slip-on
2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidok langsung

dengan dikajinya materi atan informasi pada fiterasure. Untok mendapatkan

1kan Elﬂlﬂh mdipust&kndmgmm

l*,{u;mﬁuln#lﬂh hhl..m;"n di berupa buku
rrnl \cd.r“hrupukm i iz betupa artikel

-?'

Gambar 30. Diagram Alir Pemecahan Maosalak
{Sumber: Penulis, 2022)
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Penjelasan dari diagram alir pada gambar 30 yaitu sebagai berikut:
1. Identifikasi Masalah
Identifikasi masalah yang diamati untuk mengetahui proses secara
langsung pada bagian assembling. Objek yang diamati yaitu dimana bagian
vamp lerdopat kerutan jwrinkles. Hal ini sangat berpengaruh tethadap proses

m{nﬂ i’ﬂtﬁ 1LINLL:LIIJ pm-\;.

proses pengolahan data menggunakan metode deskriptif.. Proses pengolahan
data dalam karya tulis ini menggunakan alat bantu diagram parerio charr,
Diagram paretto chart digunakan untuk mengetabui defecr yang sering
terjadi.
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4. Analisis data
Terkumpulnya datn yang sudah dilakukan kemudian diznalisis
menggunakan diagram fishbore atau diagram sebab akibat. Diagram ini
memiliki bentuk seperti ikan, masalah yang terjadi diangeap sebagai kepala
ikan sedangkan penyebah masalah dilambangkan dengan tulang-tulang ikan
Sehingge diagram ini membantu

5 r:{n_m& S| lia.ﬁﬂlcton ¥ i dengan proses
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