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INTISARI

PT Shoenary Javanesia Inc adalah perusahasn vang memproduksi alas kaki vang
terletak di Jalan Raya Temanggung Secang KM 8 Kav, 8 RT 002/ RW (46 Badran,
Kranggan, Temanggung. Perusahaan ini memproduksi sepatu Rocky dan Converse.
Pada pelaksanaan magang yang dilokukan sejak tanggal 8 Februari sampai 8 April
2022, penulis mengamati adanya permasalahan pada proses persiapan pemotongan
stiker. Tujuan dari karva akhir ini adalah untuk mengidentifikasi permasalahan serta
faktor penyebab permasalahan pada proses persispan pemolongan stiker. dan
memberikan solusi penyelesaian masalah. Metode yang digunakan adalah metode
observasi, imterview, dokumentasi, dan studi pustaka. Berdasarkan hasil
pengnmatan ditemukan permasalahan yaitu lamanya wakin lunggo pada proses
persiapan pemotongan stiker, permasalahan ini menyebabkan tidak tercapainya
target pemotongan stiker. Penyebab permasalahan ini adalah tidak adanya soof yang
dapat digunakan sebagai alat banti. Uituk menyelesaikan permasalahan ini maka
penulis memberikan solusi yaitu pengadass g#:ﬂﬂ- sebagai alat bantu persiapan
pemotongon stiker. Mmﬁ%l mengurangi wakiu tunggu
dan target pemoto dapat tﬁpm_. i

Kata kuncl: Pemuu sﬂie:n ool sepatu

‘ 4 L'-.
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ABSTRACT

PT Shoenary Javanesia Inc. is a company that produces footwear, focated at Jalan
Rava Temanggung Secang KM 8 Kav. & RT 002 / RW 006 Badran, Kranggan,
Temangeung. This company produces shoes for Rocky and Converse brands, The
internship program was held from February 8 to dpril g 2022 the authors
ohserved ahowt problems an cutting  process. The purpose of this final assigmeni
ix fo identifv pruh'm: and factors that couse problems in the cutting  sticker
_p.lm!;ﬂﬂ;ﬂ.l'l process, and provide solutions about the probiem. The methodology
that wsed in thix research i observation, inferviews, documentation, and library
study. Based on observation result, the Author found excess fead time on
preparation of cutting sticker and this probem made the target ot achieved. This
case happened because no tools for this process. To solve this problem, the author
provides @ solution such ax rack ax o fovl for preparing cuiting sticker. With
this selution can reduce the lead ! ﬁdﬂnglﬂdermﬂgz! the rarget.

Keywords: Cutting stickar, pol)




BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Industri alas kaki di Indonesia tahun 2020 dapat menghasilkan 20,4

miliar pasang dan berhasil masuk dalam 4 besar produksi skala dunin dengan
konsumsi 821 juta pasang (Kemenperin, 2021), Meskipun dilanda pandeni
covid-19 dari tahun 2019 pamun di tahun 2021 industn alas kaki masih
mengalami kenaikan sebesar 24%
Konsumsi alas h\ﬁi."ﬁ;l dipasa an H:u;ﬂ"ﬁ:rm negert maupun untuk

l.ﬂgmimgk@n tahun 2020 dengan -4,3%.

kenaikan kembali di tahun’ j"ﬂ’Zl di :mgim’bﬁ[} 2,85 miliar. Menurut Asosiasi

Persepatuan Indonesia (2019), produksi alas kaki akan kembali ke angka .2

miliar pasang di tahun 2022,

Salah satu peruszhaan yang melakukan kegiatan ekspor alas kaki adalah
PT Shoenary Javanesia Inc, bagian dari KMK Group. Berdiri sejak tahun 2020
di Kecamatan Kranggan, Kabupaten Temanggung, Jawa Tengah PT Shoenary

Javanesia Inc memproduksi sepatu Converse dan Rocky. Converse merupakan

brand sepatu asal Amerika yang memproduksi sepatu dengan noma dagang
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One Star, Chuck Taylor All Star, dan sebagainya. Sedangkan Rocky
merupakan brand yang memiliki nama dagang Rocky, Georgia Boot, Durango,

Lehigh Customfit, Muck, XTRATUF, SERVUS, Ranger, dan Neos Overshoe.

Proses pembuatan sepata Rocky melalui proses euwrting, materiol yang
dipotong adalah fining din mid sofe, kemudian sewing yaiftu menjahit
komponen lining dan mid sole, dilanjutkan proses assembling yang merupakan
concern point dan pembuatan sepatu Rocky karena dalam proses ini seluruh
komponen djsatukan rrrulm M:E!iﬁng kﬂu‘q}umn rubber, hingga owtsole.
Terakhir ndulahw }r:u;n: n.'ellputl pw-#mumgan aksesoris hingga

packing. : _rJ. & o

ada maﬁ-ub%ﬁhluh cementing Yang
dilakukan beberapd kali e .ﬁu deriggg;_i;ajx pada fining. Apabila
cementing t:uﬂl'ﬁ'qkslmal 'm:ukd akan mmnhlﬁh.pmsnlah leualitas berupa
pemberian lem yang nm{f guugz?m batas tepi} sehingga mengotori
liming. Hal tersebut dapat dikurangi dengan melindungi fining saal proses
cementing menggunakan stiker. Stiker ditempelkan pada lining sebelum proses

CEMEning,

Stiker adalah selembar kertas atau plastik kecil dengan gambar atau
tulisan di satu sisi dan lem atan zat serupa lainnya di sisi kain, sehingga akan
mepempel ke permukaan. Pada produksi sepatu Rocky, stiker yang digunakan

adalah kamn dan kertas tertentu yang melalui proses laminating.



Pada proses persiapan pemotongan stiker diawali dengan proses
laminating vang kemudian disimpan dalam bentuk gulungan dengan satuan
vard. Sebelum dipotong pada proses pemotongan stiker harus disusun berlapis
agar menjadi pasangan, namun terdapat masalah kareno belum adanya alat
yung membantu operator untuk melakukan proses persiapan pemotongan stiker

schingga proses persizpan pemotongan stiker membutubkan waktu tunggu

yang lama,

Waktu tunggu nmupikmﬂgmpak dari weste motion (pemborosan
gmk-’pmphﬁuh@ﬁ:.;']mlqn-&ailm 8 um‘ﬂ*m diperkenalkan oleh Taiichi
Ono dari Jepang merupakan kan -}r;.a.ng .k_i:mgng.’tidak perhu dilakukan
dalam  suatu p}n.ses . 2 ﬂﬂllﬂ!l!h nitlai dan  memperlambat
ptngfrjm.ﬁergm i { ' &5 persidpan pemotongan stiker ini
adalah rm.ng:u!ﬂ‘.’lt gulu 33& H wa#m-ﬁngg'u vang tidak optirsal
maka perolehan pemotongan stiker tidak maksimil Dengan perolehan hasil
cutting yang tidak Mwmﬂtkﬂn target pemotongan stiker
tidak dapat tercapal Untuk itu penulis mengangkat judul “PENGGUNAAN

ROLL RACK UNTUK PERSIAPAN PEMOTONGAN STIKER DALAM

RANGERA MENGURANGI WAKTU TUNGGLU™.

Fermasalahan

Hasil vang dipercleh melalui pengamatan saat magang pada proses
pemotongan di PT Shoenary Javanesia Inc. terdapat masalah pada proses
persiapan pemotongan stiker. Ketika diidentifikasi lebih lanjut, permasalahan

ini dapat berpotensi memmbulkan masalah pada pencapaian target produksi.



Berdasarkan latar belakang tersebut, penulis menyusun rumusan
masalah vang akan dijadikan bahan kajian dalam tugas akhir ini, yaitu:
|. Bagaimana permasalahan persiapan pemotongan stiker di PT Shoenary
Javanesia Inc?
2. Apa penyebab permasalahan pada proses persiapan pemotongan stiker di
PT Shoenary Javanesia Inc?

3. Bagaimana solusi untuk mengatasi permasalahan pada proses persiapan

PT Shoenary Javanesia

2. Untuk mengetahui penyebab permasalahan pada proses persiapan
pemotongan stiker di PT Shoenary Javanesia Inc.

3. Untuk mengetahui cara mengatasi adanya permasalahan yang dapat
ditimbulkan dari proses persiapan pemotongan stiker di PT Shoenary
Javanesia Inc.

4. Untuk mengetshui hasil dan penerapan solusi pada proses persiapan

pemotongan stiker di PT Shoenary Javanesia Inc.



D. Manfaat
Manfaat vang diharapkan dapat diperoleh setelsh membaca Tugas
Alkhir ini adalah:
I. Penulis
Menambah wawasan terkait proses persispan pemotongan stiker di PT
Shoenary Javanesia Inc
2. Perusahaan




BABII
TINJAUAN PUSTAKA
A. Sepatu
Sepatu adalah pakaian untuk kaki, sedangkan kaki adalah bagian
tubuh yang hidup dan bergersk, dengan bentuk vang asimetris pada struktur
geraknya (Basuki, 2010),

Menurul Kamus Besar Bahasa Indonesia {KBBI), sepatu adalah fapik

Sumber: Dwi Asdono Basuky 2013

B. Pemotongan (Cutting)

Proses pemotongan merupakan salah satu tahapan awal dalam proses
pembuatan sepatu. Menurut Basuki (2011), proses pemotongan adalah proses
pemotongan material baik kuldt maupun non kulit menjadi komponen sepatu
untuk kemudian dijahit menjadi wpper. Menurut Kamus Besar Bahasa

Indonesia ( KBBI), memotong adalah memutuskan dengan harang tajam.



C. Prinslp Pemotongan
Menurut Rubel (2013}, prinsip dasar dalam custing dan elicking terdini
dart:
1. Pastikan pisau dalam kondisi tajam dan sesuai

2. Pastikan pencahayaan cukup

3. Keseragaman stock yang dipotong

4, Pola tidak licm

material dalam proses pembuatan sepatu dopal dilakukan dengan dua cara,
yaitu:
. Pemotongan Otomatis
Pemotongan otomatis dilakukan menggunakan sistem pemotongan
otomatis. Pemotongan dengan teknologi vang lebih modern dilakukan
secara digital memanfaatkan sistem komputer vang terhubung dengan

mesin polong.



Hal yang perlu dipertimbangkan dalam proses pemotongan
otomatis adalah:
4. Penempatan material harus di dalam area potong,
b. Menghindari pepempatan pola pada material yang cacat,
¢. Jenis dan banyaknya material vang dipotong menyesuatkan kapasitas

dan kemampuan pisau potong.

Pemolongan Manual

panjang maka cutting board digunakan sebagai alas potong. Cueting board

terbuat dari bahan tertentu sesuai material yang dipotong.

Gambar 2 Cutting Board



a. Manual Curting Press

Mesin pemotong kulit maupun matenial sintetis dengan press

hidrolik dan menggunakan dies. Variasi tipe cutting press adalah

1Y Freveling head press

S e R

j '-\H_‘_I:h-?,'_“-;
o e P
__'_la"\._\_ -H-H"': .

i dh=
_.-;.\‘. Wi \.r::",‘- | |
o, “1\\\’{::“;!? | i
- *‘# |
)

-}'.Z
Ganibay 3 Traweling Head Press
Sumber; Mizanus R. Rubel 2013

.',."q.:“

2} Swing Bedim cfidking press

Gambar 4 Swing Beam Clicking Press

Sumber: Mizanur B. Rubel 2013
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3) Beam presses

2

Gambar 6 Shearing
Sumber: Mikell P, Groover, 2010



1

2. Blanking

Merupakan pemotongan dengan membuat lubang namun
menyisakan garis tepi luarnya. Sisa tepi luar inifah yang dibuang atan
tidak dipergunakan. bagian yang digunakan adalah potongan bagian
tengahnya.

digunakan yang disebut siug.

Pan

Slug [smnhj

Gambar & Punchime
Sumber: Mikell P. Groover. 2010
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E. Stiker
Stiker adalah lembaran kecil kertas atau plastik yang ditempelkan.

Seiring perkembangan zaman, bahan dasar pembuatan stiker mulai bervarias.
Jenis-jenis stiker dapat dibedakan sebagai berikut:

i Vimyl

Stiker wimyd tahan oir dan cocok digunakan di jar rusngon dengan

sehingga membekas ketika dikelupas.
5. Fuoil
Stiker foil memiliki lapisan berkilau seperti logam yang berwarna emas
atau perak.
. Bontax
Stiker bontax merupakan jenis stiker HVS namun memiliki daya tahan

yang lebih baik sehinga banyak digunakan untuk fabel kemasan industri
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7. Yupo
Stiker yupo terbuat dan plastik sintetis sehingga memiliki ketahanan yang
baik, cocok untuk penggunaan eutdecr. Proses cetaknya menggunakan

tinta LTV,

& Scotchiite
Stiker scotchiite dapat memantulkan cahaya, baik cahaya lampu maupun
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F. Roll Rack

Menurul Cambridge Dictionary, rack adalah bingkai atau rak. sering
kali berbentuk batangan, yang digumakan untuk menyimpan sesuatu.
Sedangkan pengertian rofl menurut Cambridge Dictionary adaloh sepotong
film, kertas. stau kam vang digulung menjadi bentuk tabung. Dalam Bahasa
Indonesia. rack adalah rak dan relf adalah gulingan. Menurat Kamus Besar
Bahasa Indonesia (KBBI), rak adalsh fempat {wadah) vang bersusun tempat
menyumpan barang. Pads umumnya rak hanya memiliki satu fungs: akan tetapi
di zaman yang m MMMEHMIM sudah banyak rak yang

dimodifikasi keﬂaannya. Sq&gaknn gu]u.‘rmn menurut Kamus Besar

Raali paneke i Em u fenis rak yung dapat digunakan utnuk
MEmyImpan beﬁﬂt-'dgggnn metode penx_j.l_;ﬁaﬁ_ﬁ'ﬁ'—' dengan cara digulung.
Biasanya digunakan unmkmyﬁﬁmm leertas, koin, dan vimpd

Gambar 100 Bl Rack
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G. Target
Pengertian target menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (2016),

target adalah sasaran (batas ketentuan dan sebagainya) yang telah ditetapkan
untuk dicapai Target dalam produksi merupakan ketentuan yang diharapkan
dari perusahann akan hasit produksi berdasarkan perencanaan yang telah
dibuat. Ada dua kemungkinan vamg terjadi pada saat proses produksi
berlangsung: tercapainya target dan target tidak tercapad

H. Lean Mnﬂufmdgg (LM) _ —

Menurt Wsz{iﬂ]?ﬁan asda].uhml upaya lerus-menerus untuk
menghllangkﬂp__gmhumsan %ﬂnﬂ menmﬁﬁnn nilai tambah {value

' ul‘ini'.: dn.pnl berpotensi untuk
gkan' kfgiut.nn mtﬂaﬂc memberikan nilai

yang tidok memberikan iﬂhl nm iurhndup barang atau fasilitas
manufaktur. Pemborosan ini dikenal dengan istilah Sever Hasie (TIMWOOD)
yang diperkenalkan oleh Taiichi Ono yang bekerja di Toyota Jepang dalam
Taveta Production Svstem. Szal ini seven woste berkembang menjadi eight

waste yang meliputi:
1. Transportation

Pemborosan transportasi  berhubungan demgan  perpindahan

benda atau material.
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Inventorr

Pemborosan tempal penyimpanan dapal terodi jika kurang
pengontrolan pada area imventory baik berdasarkan jenis barang. ukuran,
dan jumlahnya.

Mation

Pemborosan gerak ini biasa salah pengertian dengan pemborosan

transporiasi. padahal pemborosan gerak i merujuk pada pergerakan main

memproduksi  lebih  banyak kebutuhan (pesanan) konsumen.
Kelebihan produksi mengakibatkan pemborosan material, waktu, dan
inventory,
Over processing

Proses yang berlebihan memungkinkan srain power mengerjakan
sesuaty yang sebenarnya tidak perlu dikerjakan. Pemborosan ini paling
sulit dideteksi
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7. Defects
Cacat produk terjadi saat proses produksi sudah berjalan dan
ditemukan masalah dari aspek kualitas. Untuk mengatasi pemboresan ini
dapat dengon cara repair (memperbaiki) yang membutubkan waktu
tambahan sehingga akan berpengaruh pada cast.
K. Skifls
Pemborosan kemampuan main pewer letadi jika job description
atau penempatan srain mﬁtﬂak sesual dengan kemampuan yong
PUSTRINY. W oy T R—
i § Vo

Fishbone B'W . A‘ﬁ

Menurut Evins dusCindsdy (2
effect d;apunmmhh o fa ?ﬂuk membuat hipotesis
mengenai mﬂﬁﬂyﬂhh aduin'tg umukmnrms potensi penyebab

mﬁngurgamsaskan m:m um.ur'l.-ﬂnam

Pl

,u:- o

Diagram Fishhone atau vang disebut juga cause effect diagram
merupakan salah satu alat pengendali mute yang digunakan sebagai pendeteksi
masalah yang terjadi dalam suatu proses industri. Ditemukan oleh Professor
Kaor Ishikawa pada tahun 1943 sehingpa disebul juga sebagal diagram
Ishikawa. Pada penerzpannya, fishbone diagrom berisi faktor-faktor vang
menyebabkan permasalahan. Faktor dalam fishbone diggram melipati man
(manusia), machine (mesin), method (metode), materiel (bahan baku),

environment (lingkungan),
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Tahapan pembuatan fishbone diagram:
Mengidentifikasi masalah
Mengidentifikasi faktor-faktor utama masalah
Menemukan kemungkinan penyebab dari setiap fktor

Melakukan analisis hasil diagram yang sudah dibust

| cause | | couse | | Ccause

Cause

e

_G‘ﬂmhﬂ'-l ﬁ(ﬁmg-k-a Fiih!_fmmf'magmm

. Flowchart

Flowchart ‘#lau bagan alur merupakan metode untuk

menggambarkan tahop-tahap penvelesaian masalah (prosedur) beserta
aliran data dengan simbol-simbol standar yang mudah dipahami

(Suberman dan Pinontoan. 2008).

Flowchart atau diagram alir, merupakan salah satu metode yang
digunakan untuk menyajikan proses atau serangkaian peristiva. Dengan

flowehart, menidentifikasi snatu proses menjadi lebih mudah karena

menyuguhkan grafis yang mudah dipahami.



(=

Proses pembuatan Towchart:

akchir

. Menentukan proses yang akan di evaluasi

. Mengatur langkah-langkah sesuai urutan proses

beberapa simbol }Wﬁmﬂaﬂﬁm adalah:

Tabel l}'ailﬁbnkdglmrﬁﬁmrhmf
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. Membuat daftar seluruh proses yang dilakukan dari awal hingga

. Menggambar proses Mowchart menggunakon simbol yang sesuoi,

Art

Comecior sehogmi
inelikasz jla flow
terkumicie dengam simbol
serlamjurma

Docmme sehami
pertanida halma cetmban
kelusmram berupa diodormen

Simbaol

- Alabuple docurment sams
3 seperil dokmmen banya
mja lebih dari s
Preqamiion meropaken
4 ’ Diecizion symbal perimnila persiapan
pemlihan proses ey impamn yany akon
Atz seidong digunakan
Predefimed Process
Inpne-cmpin symhal meTigainn nmbol yang
5 - uiuk  menyaken  proses meELkan pemedimmn
it dom o Lokasi pemmpanan deri

=<4k pengolaban
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MATERI DAN METODE
Materl Pelaksanaan Karva Akhir
Karya akhir yang diambil merupakan problem sofving yang berarti
mahasiswa menemukan dan menganalisis masalah serts  solusi -atas
permasalahan  tersebut. Permasalshan yang diangkat berfokus  pada
penambahan roef pada proses cuiting untuk mengurangi permasalahan tentang
wakiu tunggu saat r}l@guﬂgﬂl_ﬁ*m” Javasnesia Inc.

Walktu dan szﬁi'ﬁugnmblé Diata '

. Terrq:d Mam A
ngﬂmﬁhl dmn n&ﬁ ll.ll‘.ukalifﬁ FT Shoenary Javanesia

Ine di Inl:ﬂ :Rm'a T ng. g KM .“-ﬁ"- 8 RT 00 RW 006
q L Iy Ly

i n, Temanggung.
2. Waktu Penga.mhﬂmm

[Diilaksanakan sejak 8 Febman 2022 3a.mpu] 8 April 2022,

Metode Pelnksanan Tugas Akhir

Metode pelaksanaan vang digunakan untuk menyelesaikan tugas akhir
mi adalah eksperimen. Eksperimen adalah meneliti pengaruh perlakuon
terhadap perilaku yang timbul sebagai akibat perfakuan ( Alsa dalam Pavadnya
dan Jayantika, 2018). Menurut Hadi dalam Pavadnya dan Joyantika (2018),

penelition eksperimen adalah penelitian yang difakukan untuk mengetabui
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akibat yang ditimbulkan dari suatu perlakuan yang diberikan secara sengaja

alzh peneliti

Pendekatan penelitian menggunakan pendekatan kuantitatif. Menurut

Creswell datam Duli {2019}, mendefinisikan penelitian kuantitatif merupakan

jenis penelitian yang menjelaskan fenomena dengan mengumpulkan data

numerik yang dianalisis menggunakan metode berbasis matematika. Jenis data

yang digunskan dalam pelaksanaan tugas akhir adalah:

Data Primer __;-"' =,

f ' -

ot Mﬂﬂnkuka.n adalah;

‘AN 4

[ ilﬂh“ {ﬂuqik pengumpulan data

persiapan pemotongan stiker di P’I' Slwmr}' Javanesia Ine.

b.  dmterview {Wawancara)

Metode fnievview adaleh teknk memperoleh data dengan

mewawancarai orang-orang yang berkaitan dengan obyek yang sedang
dismati. Melalui metode ini akan mendapatkan informasi yang tadak

dapat diperaleh ketika melakukon observasi.

Secara sederhana dapat dikatakan bahwa wawancara

{imterview) adalah swatu kejadian afan suatu proses interaksi antarn



pewawancara (jinferviewer) dan sumber informasi atau orang yang
diwawancaral (inferviewes) melalui komunikasi langsung (Yusufl

2016},

. Dokumentasi

Metode mi dilakukan dengan mengumpulkan bukti yang
ditemulan sebagai sarana memperoleh informasi berupa faktn.

Pengumpulan bukti ini berbentuk catatan, fife, foto, dan video,




n

Identidikasi
Maszalah

Pangumpulan
Ciata

Parencanaan

Permasalahan adalah ketidoksesusian antara hal yang ideal
dengan kenyataan (Wachid dan Kurniawan, 201%), Permasalahan ini

diperoleh dengan melakukan pengamatan di PT Shoenary Javanesia Inc.
2, Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan bapian dari proses awal
penelitian untuk mendefinisikan permasalahan vang ditemukan.



3. Pengumpulan Data
Kegiatan pengumpulan data bertujpan untuk memperoleh
informasi vang diperlukan. Data yang diperoleh bersumber dari
wawancara pada karyawan produksi di bagian custime dan wawaneara

dengan staff TE, serta pengumpulan data dengan metode dokumentasi.

4. Pengolahan Data

6. Penulisan Laporan

Penulisan lsporan adalah tahspan paling akhir dalam peroses
penyelesaian tugas akhir, Penulisan ini dilakukan sebagai bentuk

pemaparan hasil pengamatan dan penyelesaian masalah.
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