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MOTTO

“Barang siapa keluwar untek mencari sebuah il maka fa akan berada di jalan
Allah hingra ia kembali. ™

- HE Tirmidzi

“Seseprang bertindok tanpa it ibarot bepergian tanpa petunjuk. Dan sudal

banvak yang tahn balauw orane seperti e kiranya akan hancor, hukan sefamat. ™

- Hasan Al Bashri
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INTISARI

PT Bintang Indokarya Gemilang merupakan salah satu perusahaan yang bergerak
di bidang alas kak: dengan reputasi merk mternasional. Proses produksi sepatu
menggunakan mesin - mesin cutting seperti swing arm machine, hvdraulic
rivalution press, travelfing head mutomatic cotting press dan mesin atem Tavlkout.
Tujuan karya akhir ini adalah mengindentifikasi faktor penyebab pemotongan
material i =fmba vang berserabut pada mesin arton fashewe. Cacot vang sering
terjadi adalah material berserabut pada komponen wpper. Metode pengumpulan
dats yang dilokukan dengan observasi, wawancara, dokumentasi dan studi
pustaka. Berdasarkan hasil pengamatan menggunakan tga teels dari seven rools
vaitu check sheer, dingram pareto dan fshbone maka dapat mengetahui faktor
penyebab tefjadinya cacat material berserabut pada wpper berdasarkan analisis
Sfishbone yallu faktor manusia, faktor materinl dan faktor mesin. Perbatkan
tersebut dilakukan dengan menggunakan metode Man Do Check Action (PDCA),
Metode PDCA adaloh kegiatan proses perbaikan berulang untuk memecahkan
suatu permasolahan dalam pengendalian kualitas. Hasil eksperimen menunjukkan
bahwa metode menggunakan alat bantu plastik dapat mengurangi jumlah cacat
pada mesin cutting. Hasil datn cacat sebelum perbaikan vaitu 14% don sesudah
melakukan perboikan terdapat penurunan menjadi 10% maks penurunan cacat
tersebut 4% Hasil eksperimen menunjukkan bahwa metode penggunaan alat bantu
plastik dapat mengurangi jumlah cacat pada mesin pemotong atom flashcut.

Kata kunci ; attom flashcut; berserabut, material



ABSTRACT

PT Bintanz Indokarva Gemilang is one of International Reputation company
engpaged in the footwear sector. The shoex pradiuced by cutiing machine such as
swing arm machine, hvdraulic revelution press, travelling head auwtenmatic cutting
press and atomic Jaxhowt machine. The purpose of this finol assignment 5 (o
identify the cowsal factor of cutting adi zimba stringy material in o atiom
Mashewt. The dofect offen ocowrs 5 in the stringy material in the upper
componenis. Data collection. methods were done by observation, interviews,
documentation and - study literature. Based on the results of observations using
three 1ools from seven fools, namely cheok sheets, Pareto diggrams, fishbome, it
can defermine the factors causing the occhirrence of strimgy material defects im the
rpper baved on fishbane amalvriv, mamele fuman foctors, material foctors and
maching factors. Amf these improvements were made using the Plan Do Check
Actian (PDCA) method. The PDCA method is o repeal repoir-aotivity o solve the
guality problem. Baxed on the data, defect dofore repair is T4% and after making
repaivy it decrease to i, then the defeces iy 4% The results of the cxperiment
shvonw that the method of uxing plasiic wely can reiduce the defeces in the flashont
alomic culling moachine.

Kevwordy: attom lexshout, stringy. material,



BAB1
FENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Perkembangan dunia industri persepatuan semakin berkembang baik
dari model. teknologi dan inovasi produk sepatu yang semakin gencar. Tingkat
konsumtif masyarokat yang semakin bertambah dalam dunia alas kaki dan
berbagai tmgkat kehidupan masvarakat merupakan faktor pemicu movasi yang
semakin gencar. Tinghkst kehidupan masyarokst intlah vang memmbulkin
funtutan  akan  kualifas dan  macam modelbaru  dalam  indsutri  alas
kakikhususnyo sepatu Sejalan dengan perkembangan ilmu pengetahuan dan
teknologi. proses produks: horos ditingkatkan untuk mencapa kualitas produk
yang maksimal.

Kualitas merupakan foktor yang sangal penting dalam suatu
produkdikarenakan menjadi salah satu faktor utama yang dipertimbangkan oleh
customer saat akan membeli produk. Kuslitas produk yang baik akan
berpengaruh pada pengalaman saat menggunakan produk tersebut. Jika

konsumen mendapatkan pengalaman menyenangkan sast memakai sustu
produk. kemungkinan besar konsumen tersebut. akan melakukan pembelian

ulang frepurchase) tethadap produk tersebut. Hal imi tentu saja akan
mempengaruhi perkembangan dan pertumbuhan penjualan dan perusahaan.
Oleh karena i, perusahaan harus terus meningkatkan kualitas produk

schingga dapal memperishankan loyolitas cosaemer terthadap produk yang
ditawarkan. Kualitas produk merupakan senjota strategi potensial untuk



mengalahkanpesaing bisnis. Kualitas produk yang baik mampu menunjukan
berbapni fungsi termasuk di dalamnya ketahaman, handal. ketetapan. dan
kemudahan dalam penggunaan (Kotler dan Armstrong. 2014:11). Oleh karena
itw, kualitas merupakoan salah satu hal palingutsma yang harus diperhatikan
oleh semua perusahaan sebagal stroteq untuk bersaing sehingga memberikan
kepuasaan kepada customer serta menjadi citra yang baik yang akan melekat
pada perusahaan dalam jangka waktu yang panjang.

PT Bintang Indokarya Gemiling merupakan salah satu perusahaan
yang bergerak di bidang alas kaki dikemal denpan merk Adidas. Proses
produksi sepatu menggunakan mesin - mesin cuiting sepertl swing arm
mackine. hvdrawlic revolulion press, travelling head mutomatio cutting press.
Mesin cuing pada produksi mempermudah pemotongan material karena lebih
efisien dan presisi. Pemotongan bahan material merupakan salah satu proses
penting dalam produksi, sehingga persiopan ini harus dilakukan sebaik
baiknya.

Banyak material yang tidak lolos wmtou cacat pada  proses
seleksimaterial. Sepatu fvpe copa 2003 TF artikel EHU915 merupakan sepatu
focrhall yang dibual khusus dalam permainan futsal. Sepatu futsal didesain
khuses dengan basis lebih fleksibel mengikuti pergerakan kaki. Bahkan dibuat
dengan pola khusus untuk mencegah kaki terpelineir, desain itutah yang
membuat pemakai lebih mudah bergerak namun tetap stabil dan seimbang,

serta terhindar dar cedera pada pergelangan kaki.



Mayoritas kesalahan terjadi pada proses curring, dengan kategori cacat
yang masih bisa diperbaiki fminorl. Salah satu proses vang dilakuksn devisi
cutting  adalah  memperbmki pemolongan  material.  Proses  tersebut
memperlgmbat proses pemotongon. Berdasarkan uraian diatas maka penulis
tertarik untuk membual lapormn Tugas Akhir dengan judul “Meminimalisasi
hasil potongan material berserabut pada Upper Copa 2003 TF artikel
EH0915 menggunakan mesin affom fTashent di PT. Bintang Indokarva
Gemilang Brebes, Jawa Tengah®™. Penulis memilih hasil petongan material
yang berserabut karema ingin memberikan solusi yang lebih spesifik yang
tertuang dalam penelitian.

B. Kumusan Masalah

Berdasarkan identifikasi selama magang di PT Bintang Indokarya
Gemilang yang terhitung mulai tanggal 2 Februar 2022 sampai tanggal 30
Apnl 2022, maka dapat disimpulkan nimusan masalahnya sebagal berikut:
|. Bagaimana proses pemotongan material dengan mesin attom fashent pada

artikel EHOS15?
2. Apa saja yang menjadi foktor penyebab hasil masalah pemotongan material
adi zimbwa yang berserabut pada artikel EHO9157
3. Bagoimana solusi penyebab pemotongan matenial adi zimba yang berserabut
pada artikel EHO9157
C. Tujuan Karva Akhir
Berdasarkan wraian diatas, penyusunan Tugas Akhir ini memiliki

beberapa tujuan, vaitu:



l. Mengetahui dan mempelajari proses pemotongan material dengan mesin

aftom fasheat pada artikel EHO915,

P

. Mengindentifikasi fakior penyebab pemotongan material cdi =fmba yang
berserabut pada artikel EHO9135,
3. Membenkan alternatif solusi penyebab pemotongan material odi zimba
yang berserabut pada artikel EHO915.
. Manfaat Karva Akhir
Berdassrkan uratan permasalahan dan tuuan, maka manfast dalam
penyusunan karva akhir ini sebagai berikut:
I. Bagi penulis.
Menambah  wawasan ilmu sertn  pengalaman  dalam  menangani
permasalahan yang timbul pada proses pemotongan material menggunakan
mesin attom faxchous danmemperoleh pengetahuan mengenai penyelesaian
terhadap permasalahan yang ditemukan pada proses cuwirimg material.
2. Bagi ilmu penpetahuan.
Memberikan alternatif penyelesaian permasalahan hasil potongan miaterial
berserabut pada Upper Cope 20.3 TF artikel EH0915 menggunakan mesin
aitenm flasheur
3. Bagi masyarakat industri.
Sebagai tambahan informasi dan referensi tentang masalah yang akan
dibahas yaitu temtang solusi untuk pemotongan matenal menggunakan

mesin atrom ffashcut,



BAB 11

TINJAUAN FUSTAKA

A. Sepatu
Menurut Basuki (2010), Sepatu adalah pakaian untuk kaki sedang kaki
adalah angpota badan yang hidup dan bergerak. denpan bentuk yang asimetris
pada struktur dan gerakannya. Gerakan kaki adalah gerakan yang kompleks
dari banyak tulang yang saling berhubungan. Oleh karena itu dalam membuat
sepatu tidak boleh sembarangan , harus mengikuti anatomi kaki dan aturan -
aturan secara alamizh serta leknolom tertentu, schingon hosil sepatu yang
diperoleh dapat cocok dan sesuni serta enak dipakai pada kaki.
B. Sepatu Foothall
Menurut Ali Ramadhan (2014}, Sepatu foorbal! adalah salah satu
maodel sepatu olahragn vang digunakan untuk permainan sepak bola dihear
ruangan atau ewideor, Karena itu sepatu foorbael! sebagai salah satu penunjang
penampilan dalam bermain. Sepatu Medbol! mendapatkan tempat vang spesial
bagi para penggunanya. Sepatu football sekarang sudah berkembang sangat
pesat banyak brand besar yang membuat sepatu olahrags ini, dan seseorang
yang gemar bermain olahraga i juga biasanya memilih untuk memakai brand
yang terkenal untuk memperlihatkan sisi keistimewaannya.
C. Baglan dan Kemponen sepatu
Menurut Basuki (2013), sebush sepatu merupakan satu unit yang

terdiri dari beberapa bagian dan komponen sepatu sepatu yang dirakit menjadi



satu dengan bentuk dan desain yang bermacam macam. Dilihat dari letak dan
cara mengerjakannyn. maka sepatu dapat dibag dalam dua (bagian), yaita :
Bagian atas sepatu {shoe upper) dan Bagian bawah sepatu fshoe bottom).

I. Bagian Atas Sepatu { Shoe upper)

Bagian atas adalah bagian sepatu yang terletak di sebelah atas, meropakan

bagion sepatu yang melindung dan menutup sebeloh atas dan samping kaki.

Bagian atas umumnya terdin dari beberapa komponen sepatu yang dirakit

menjadi satu. Sesuni dengan letaknyn, maka bahan bahan yang cocok

digunakan untuk bagian atas wmumnya ¢ tipis, lunak dan fleksibel. Bentuk
sederhana bagian atas sepatu terdin dari :

8. Vamp (bagian depan). adalah komponen bagian afas sepatu yong
menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu.

b. Quarter (bagan samping), sebanyak 2 (dua) bush untuk setiap setengah
pasang sepaty, merupakan komponen bagian samping luar (quarter our)
dan samping dalam fgrarier in) serta belakang sepatu.

¢. Top line adalah goris yang mengelilingi pinggir atau tepi bagian atas
sepatu merupakan garis batas antara bagian atas sepatu dengan kaki. Pada
gans tersebut umumnya mendapal perlakuan-perlakuan tertentu uniuk
kekuatan dan penampilan sepatu. antara lain : dicat, dilipat ¢olding,
hondimg don lain-lain,

d. Feather edge, adalah paris batas antara bagisn atas sepatu dengan bagian

bawah sepatu.



e. Lasting alfowances apabila akan membuat pola (pateern) untuk bagian
atas sepatu, maka pada bagan feather edge harus diben tambahan 15-18
mm untuk proses lestime yaitu proses pengikatan antara shoes upper
dengan sol dalam, tambahan tersebut adalah fasting allowances.

2. Bagian bawah sepatu (shoe bottom)

Bagian bawah sepatu adalah bagian yang menunjukkan keseluruhan bagion

yang menjadi penyusun bagian bawah sepatu, Bagian imi menjadi bagian

yang berhubungan langsung dengan bidong yang menjadi pijakan sepatu.

Adapun macam macam bagian vang menjadi penyusun bagian bawah sepatu

diantaranya sol dalam fimsolel, pita fweli), botiom filling (pengist) midde

sofe, sol Tuar fomisole), dan hak (heelsi

. Proses Pembuatan Sepatn

Proses pembuatan  sepaty  menumitWulan Oktaviani  (2022).  upper

companent  culting,  stilchimgSewing,  owisole  prodaction, inxele

production stock fiting, axsembly, endinginan, dan finishing.

1. Upper componen cutting

Cutring process udalah proses pemotongan bahan baku sepatu sebelum

dibuatl menjadi bagian atas atau wpper Bahan baku yang dipotong hiasanya

berupa kain atou kulit {fearher). Selanjutnya, pemotongan mengikuti pola-

pola yang diinginkan dan telah dirancang.

Alat yang digunakan dalam proses pemotongan mi adalah mesin potong

{cuttimg machine) dan joga alat cwfing dies vang bentuk dan okormnnya

telah dibuat sesuai dengan pola-pola potongan vang akan dikerjakan.



2, Stitchingsewing
Lalu. setelah bahan pada bagian atas sepatu/upper telah dipotong. maka bisa
dilakukan proses penjahitan hinggs menjadi bapan upper sepafu secara
utwh, Tentunyn proses penjshotgn i membutubkan  wokie  dalam
pengerjaannya. Pola - pola yang telah dipotong sebelumnya hares dijshit
solu  persatu, hingga membentuk wpper sepatu yang  dimginkan  dan
kemudian disstukan di proses perakitun.
3. Quisole production
Selanjutnva, ada proses untuk membuatl cwisole stan bagian bawsh sepatu
yang langsung bersentuhon dengan tanah. Clutsole homs  mempunyai
cengkraman (grip). daya tahan dan juga tahan air. Bisssnya, bahan yang
digunikan untuk outsele adulah berbahan plastik, karet/riubber din sponge.
4. Insole prodiuction
Setelah membust cwtsale, selanjuinya pabrik manufakiur sepatu akan
membuat insofe ying  merupakan  baginn  dalam. sepotu,  berada  di
atas orivole dan midsole. Pemilihan bahan untuk fmsele haruslah  nyaman
karena bersentuhan langsung dengan kaki,
5 Stock fitting
i dalam proses ini, bagian — bagian dan bottom sepatu (outsole, midsole dan
imsole) digabungkan dan dirangksi hingpa membentuk kewtuhan pada bagian
bawah Biasanya, proses imi dilakvkan pada bagman midsole yang berbahan
dasar plyfon yong  dipadukan  dengan owfsole berbahan dasar karet

{rufsbersale}, dengan cara mengelem/cementing.



o Assembly

Aszembfy adalah  tshapan  selanjutnyn di  proses pembustan  sepatw.

Bagian epper yang diproduksi dan divisi stiseding pada proses sebelumnya

don bagian herrom vang diproduksi di divisi steckfic dirpkir dolam proses im

sampai membentuk sepasang sepatu.

Namun justry di di tahap mi ada sejumlab proses dan hal-hal yang horus

diperhatikan.

a. Memerhatikan lasie yang dipakai
Late digunnkan untuk membentuk sepatu agar mengikuti kontur kaki
saat proses perakitan bagian upper don pottom. Dan setiop merek sepatu
memiliki dimensi fuste berbeda - beds meski dengan ukuran yang sama.
Seperti contohnys sepatu untuk kaki ormng Asiz dan umtuk kaki orang
Eropa memiliki faste yang berbeda.

b Trewartment upper-haottom
Sebelum bagian atas don bawnh disatukan, permukaan wpper dan
bottomsepatt.  harus  diberi  pearmenterlebih daholu.  Tujean  dor
perawatan ini untuk membersihkan contact surfuce, membuka pori — por
permukaan bottemdengan penyinamn wftra violey(UV), cementimg, dan
hewiing,

e. Proses penyntunn wpper dan bottom

Tentunya ada beberapa jenis bahan yang dimmakan untuk baman wpper
dan micivole seputu. Setisp jenis bahon dipastikan akan memengaruhi

proses. penyatuan hingga jenis mesin yang dipakai. Untuk sepatu yang



berbahan Piylor, antara wpper dan piydfon disatukan dengan menggunakan
misin toelast-healast.  Toolast sendin merupakan metode  pengeleman
dengan carn di-press di bagian ujung (soes), Dan, heales: adalab proses
penyatuan bagian belakang/hea! dengan cara yang soma. Ada pula sepatu
jenis strobef, jenis ini tidok mengrunakan mesm sewless-healaskarena
upperdan midsoledisatukan dengan cora dijahit.
7. Pendinginan
Setelah  bagion wpper dan bortom disatikon  dengan  caomm  menggunakan
mesin press, lusée tidak  boleh  langsung  dilepas.  Diperlukan  proses
pendinginan untuk menghentikan perubahan bentuk material yong dipakai
untuk sepatu. Ini dapat dilakukan dengan 2 cara, yaitu pendinginan perlahan
dan pendinginan cepal. Padas cam pertama. sepatu dilewatkan dalam
comvever gantung vang panjang dan didinginkan dengan angin dengan suhu
mang normal.  Sedangkan pads. cim  kedun, sepatu  diletakkan di
atas converor vang melewati Jorong dengan suhu chilfer:
8. Finishing
Setelah melalw proses pendinginan, borulah sepatu  hasil  produks:
munufaktur melewnti pemeriksaon kualitas, kemudion akan dikemas dalam
dus karton untuk dikirim dan disimpan ke gudang Material
E. Material
Material adalah sesuatu yang disusun otau dibuat oleh bahan (Callister
& William, 2004}, Pengertian material adalah bahan bake yang diclah

perusghaan industri dapat diperoleh dari pembelian lokal. impor atau

in



pengolahan  yang dilakukan sendiri (Mulyadi, 2000). Dari beberapa
pengertian  lersebut. dapat disimpulkan bahwa material adalah sebagai
beberapa bahan yang dijadikan untuk membuat suatu produk atau barang jadi
yang lebih bermantaat. Ruang lingkup manajemen material pertama adalah
perencanaan dan pengendalisn material. Material yang dibutuhkan akan
direncanakan dan dikendalikan perkiraan penjualan dan perencanmaan
produksi. Perencanasn dan penpendalinn material imi melibatkan perkiraan
kebutuhan setiap material, menyiapkan anggaron material. meramalkan
tingkni persediaan. menjadwalkan pemesanan materinl dan  melakukan
pemantauan kinerjanya yang berhubungan dengan produksi {Mulyadi, 2000),

Tabel 1 Jenis Bahan non kalit untuk sepatu

No Show wpper now: leather Tehal (mm) Keterangan

L. | PU Couted on Textile 060 - 130 | Towgwe / Cuwarfers

2. | Fillskin Syuthetic Leather Llg—1.30 | Shoe Upper

1. | Baeckson Svnithetic Shiede 0,90 — 110 | Trimmimg

4. | PVC Coated on Textile Trimiming

5. | Nyvlex (Reguler af Heavy) Cuarter / Tongue Lining
6. | Terrv Cloth / Fisa Pilc Ouarter Lining © Sock

7. | Commopafitan Famyp Liming

8. | Mwlan / Polyesier Fanrp Lining

9. | Polypag / HI Superpag Shoe upper

10, | Sail Cloth 12, oz Shoe upper - Falvamized
11. | Latex Foam / Neopontex 4,00 — 600 | Socks

(Sumber: Basuki, 2014)
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Menurut Wirvodiningrat (200%) svarat — syarat bahan untuk pembuatan
bagian atas sepatu adalah sebagai berikut :
a Mempunyai sifat — sifat kemuluran
Pada pembuntan sepatu. bahan untuk bagizn alas sepatu yang mempunyal
bidang dua dimensi diubah dalam bentuk tiga dimensi apabila di lasting
pada scuan. Pada bentuk ini dipengaruhi oleh kelembaban dan panas bahan
menjadikan bahan tersebut stabil. Sehubungan dengan kenyamanan dalam
pemakaian feomfortable) perbandingan antara Kekuatan dan kemuluran
sangal penting apabila akan dibuat sepatn. Kemudian sepatu harus dapat
mempertahankan bentuknya dan tidak berubah lagi. Bagian atas sepatu
harus mempunyai sifat plastis dan stabil bentuknya sesvai dengan kaki.
b. Mempunyai sifat Hydraficl
Pengaruh dari sifat — sifot Hvdrofiel adalah penyerapan air dan vap air. daya
mengantar map air dan mempunyai dayn pengembangan pada natknya
pengandungan zat cair dari bahan pada penyesuaion pemakaian sangat
besar. Hal ini terbukti dor penelitisn — peneliian yang telah banyak
dikerjakan. Penelitian itu  juga menunjukkon, bahwa pengaturan
pengandungan  air  didalam sepatu memspakan preblem vang  sangat
kompleks. Sifat — sifat pengandungan air mempunyal peranan penting.
I} Daya penyerapan uap air.
Kaki mengeluarkan zat cair (sekresi) lebih banyak dari pada zat ear
vang disalurkan keluar oleh bahan bagian atas sepatu. Ini berlaku juga

untuk bahan yang mempunyai daya mengantar uap air cukup besar.
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Oleh karena itu bahan untuk bagian atas. Meskipun daya *menampung”
bahan bagian atas ini besar tetapi tidak boleh lembab.
2) Sifat-sifat porous.
Pada sifat ini, daya mengantar vap sir vang baik adalah penting.
Disamping itu terjadi puln dayva mengantar air. Pada penelitian terbukt
sepatu - sepatu vang dibuat dari bahan - bahan yvang mempunyai daya
mengantar up air, penyernpannyn lebih baitk dibandimgkan dengan
hahan - bahan yang daya penghantarnya sedikit. Ini akan menunjukkan,
bahwa kaki didalam sepatu yang dibuat dari bahan - bahan dengan daya
penghantar uap air baik.
3) Pengembangan karena penyerapan #ol cair.
Masih ada satu sifut vang penting dari bahan bahan bagian atas yang
menyersp zal cair dapat menjadi lebih supel dan lunak.
. Mempunyai sifat - sifat Thermis.
Bahon untuk bagian atas harus mempuryai daya kerjs thermis untuk
mengisolir, sehingea kaki didalam musim dingin tidak akan terdalu dingin
dan didalam musim panas tidsk terlalu panas. Pengaturan suhu adalah erat
hubungannyva denpon kelemboban didalsm sepatu yang umumnya dapat
ditunjukkan dengan pengukuran - pengukuran, Kelembaban yang tinggi
didalam sepatu menimbulkan panas yang menyengat pada kaki, sehingga
kurang enak rassnya. Disamping itu perlu diperhatikan, bahwa dengan

kelembaban yang tinggi dapat meninggikan penulsran dari jamur kak.
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F. Pengertian cufting/pemotongan
Menurut Basuki (2014). pekerjasn memotong adalah suatu hal yang
khusus, karena apabila terjadi kesalahan dalom memotong akan terfihat pada
bentuk jadinya. Mungkin malah sampai pada saat pemaknisn skan terasa
akibatnya. Oleh karena itu pada proses pemotongan material diperlukan
ketelitian dan ketrampilan untuk menunjang kasil pemotongan yang baik.
Proses cutting adalsh proses pemotongan material baik kulit maupun
kulit menjadi kemponen, metode pemotongan yang tepat dan efisien akan
dapat menghemal wakin, memaksimalkan material potong dan dapat
menambah nilai produktifitas serta memperlancar produksi selanjutnya.
G. Pemotongan Material
Menurut Basuki (2014), pemotongan material dibedakan menjadi 2 yaitu
pemotongan dengan tangan (Hand Cutting) dan pemotongan bahan dengan
mesin folicking press).
a Pemotongan dengan tangan (Heed Cuttimg)

Peralatan yang digunakan untuk memotong bahan adalzh pola komponen
sepatu dari fibre board yong kems dengan dilapis kuningan pada bagian
pinggimya dan pisau pemotong. Pisau potong berbentuk melengkung
dengan ujung vertikal fewrved Enifes with vertical cutting edges) sangat baik
untuk kulit flearhers. Pisau yang lurus (straight kmifej sangat baik untuk
kain ¢fibre) dan kulit yang tipis. Cara memotongnya bahan diletakkan di
atas landasan foutting Block) dengan posisi yang terientu, kemudian pola

komponen sepatu diletakkan di atas bahan dan di pegang erat, ujung pisau
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potong yang tajam diletakkan tepat pada bagian pinggir pola, kemudian
pisau ditekan dan digerakkan memaotong bahan kulit dalam satu kali potong.
Kalangan industri kecil dan kerajman sepatu  kebanyakan masih
menggunakan cara inl dalam memotong bahan kulit untuk bagion atas
sepat
Keuntungan — keuntungan Hand Cutting

l.. Tidak memerlukan biaya besar dalam pembuaton pala

2. Tidak memerfukan ruangan yang cukup lebar

3. Penanganan pemotongan pola mudsh dan fleksibel

i ——— T ) |
[ E— i
p— 1 :'“.— e
—_— 4
B w=il 2

Gambar 2. Pisan Potong
{Sumber: Basuki, 2014

a} Pisau potong dengan ujung melengkung.

b} Pisau potong dengan ujung hurus,

15



¢} Pisau potong untuk bahan kulit sol

Teknik memotong bahan shoe wpper dengan tangan adalah seperti pada

gambar dibawah ini:

Gambar 3. Cara memotong bahan dengan tangan
(Sumber: Basuki, 2014}

b. Pemotongan bahan dengan mesin felicking press).
Berbedn dengan cora memotong dengan tangan. maka memotong bahon
untuk komponen bagian atas sepatu dengan mesin adalah denpan teknik
tekanan fpresseds. Terdopat sustu londasan yang dapat dibuat dari kayu

keras, karel keraz atan fibre board. Di atas Block tersebut kemudian
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diletakkan bahan yang skan dipotong. Pisau jeutting dies) yang dipakai
bentuknya sesuai dengan bentuk komponen sepatu, artinya apabila akan
memotong bagian vomp, maka pisaunya juga berbentuk vamp, demikian
pula untuk komponen — komponen yang lain. Dengan cara mekanis, maka
suatu alat penekan (beam) akan menekan pisau dengan kekuatan tertentu.
Perbedaan yang nyata dengan hund oficking adalsh mengenai kecepatannya,
efisiensi dan seragam dalom bentuk potongan. Teinpi dengan mengpunakan
pressed olickingmachine banyak diperfkan biaya — blaya. Selain biaya
pemotongan, masih perfu biays — biaya untuk : harga pisau, penyusutan
mesin, pemelihaman, perbatkan — perbaikan, tenaga listrik dan lain lain,
dibanding dengan hand elicking vang kanya dibebani ongkos potong saja.
Keuntungan — keuntungan elicking press
I. Kecepatan pemotongan lebih tinggd daripada dengan tangan.
2. Kesulitan — kesulitan pemolongan karena bentuk pola dapat dihindar
sekecil mungkin.
3. Untuk setinp bagian dari sepatu selalu dipotong tepat dan cermat tanpa
memperhitungkan akan terjadinya kesalahan.
Jadi, untuk pertimbangan kecepatan, kelepatin (akurasi), wakiu dan faktor
ekonomi maka pemotongan dengon mesin yang digunakan. Namun,
pemotongan dengan tangan masih digunakan untuk membuat contoh sepatu
atan untuk sepatu fashion yang lertentu agar diperoleh bentuk seperti yang
diinginkan. Mesin potong cocok dan dapat digunakan untuk memotong

segala bahan fskeer atau rofl), amtara lain : kulit, antificial feather, tekstil,
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a

card board, karel, saft plastic, karton, dengan satu lapis astau beberapa lapis

dalam satu kali potong saja. Dilihat dan sumber tenaga yang dibutuhkan

terdapal 3 (tiga) macam mesin yaitu @ mecharical. hvdrawlin dan efeciromic.

Banysk juga mesin potong dengan sumber femaga pabungan antara

hyvdrandic dengan electromic vaitu mesin potong setelah memotong secara

otomatis akan kembali dengan sendirinya pada posisi semula. Secara umum

mesin ini mempunyai dua alat pokok, yaitu @ bewm precs, (afal penekan)

yang mempunyai tangan dan cutring ook {landasan)

Mesin potong dapat dibag dalam tigs bentuk. yaitu :

f. Beam fope, alat pemotongnya berbentuk tangan jarm), contoh @ swing
arm cuiting machine.

2. Bridge type, alat pemolong berbentuk seperti jembatun, contoh
Ivdraufic travellimg kead cutting mochine.

3. Double {rwin) beam type, alat pemotong terdin atas dua tangan dengan
sebuah meja untuk kedeanya. Contoh : Deuble swing arm cutiing

machine.

Gambar 4. Swing drm. Cutting Mesin
(Sumber: Basuki, 2014)
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Gambar 5. Hvdrolic Revoalution Cutting Pross
(Sumber; Basuki, 201 4)

Gambar 6. Travelling Head Awtomatic Cutting Press
(Sumber: Basuki, 2014)

19



b) Misau {Press Knife, Cutting Dies)
Pisau pres vang digunakan dopat berbentuk satu muka atau dua muka yong
tajam, dibuat dari besi baja yang bentuknya sesuai dengan pola komponen
sepatu yang akan digunakan dan sangat perlu untuk sering memenksa
bentuk pissunya. apakah tegadi perbedsan atau berubsh. Ukuran pisau
biasunya dibubuhkan pada bagian samping pisau. Pisau harus selalu dalam
keadaan tajem don bersih. Apabila pisau telah tpis, maka harus dilibot
tingkat ketajamannya, sampai pada batas yang ditjinkan. Diusshakan selama
pemotongan, pisan harus bersih, untuk menghindar adanva perbedsan
{yang kecil) antara hasil pemolongan dengan tangan atau dengan mesin
pada sast pola diletakkan pada bahannyva atsu juga pengarub pisau yang

kotor.

Gambar 7. Cuiting dies
(Sumber: Basuki, 2014)
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Mesin Laser Cutting

Menurut Hanny (2021). Laser cuiting adalah suate pemotongan
buhan dan materal tertentu yang mempunyai karakter keras dan
kokoh menggunakan bantuan sinar laser yang mesinnya terhubung
dengan sebuah program komputer. Bahan material yang dimaksud
iglah bahan metal dan non metal. Bahan metal contohnya yakni
aluminium, logam., kavu, baja, siminless vieel don sebagainya.
Sedangkan bahan non metal vaitu seperti akrnlik, karet. plastik,
marmer, kulit sintetis dan lainnya. Hasil pemotongan menggunakan
sinar laser akan lebih akurat dan rapi dibandingkan memotong
dengan cara monual. Energi tinggy yang dihasilkan oleh fuser adalah
sekitar 3/4 inch dari permukaan bahan, yang membuat bagian
material yang terkena sinar laser akan terbelah. terpotong hingga
meleleh dan terbakar. Sebelum proses pemotongan berlangsung,
Anda wajib memperhatikan ketebalan material yang akan dipotong.
Mesin Plaxma Cutting

Menurut Faisal (2019), Plosma cuting adalah olat pemotong lohgam
dengan konduktivitas yang menggunakan gas konduktif elekirik untuk
menyalurkan energ dori listrik melalui cbor pemotong plasma, sehingga
bisa melelehkan bahon. Pancaran gas di dalam plasma menjadi cair dan
mengeluarkan bahan dari ke Plasma ini memual campuran nitrogen dan
oksigen. Dar sini plaxma bisa menambah kecepatan pemotongan. Dalam

prosesnya Are listrik memancarkan cahaya antara elektrode dan benda
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kerja. Untuk pemotongan plat besi, aluminium, stainfess stelf sang

praktis dan vimple jika menggunakan plasma cutting Ini.

H. Pengendallan Mutu

Menurut Rivianto. (1985)Pengendalian mutu guality controll

merupakan Keseluruhan rangkainan terpadu (sistem) yang efektif guna

melakukan pengembangan kualitas, menjaga dan meningkatkan mutu kerja,

melalui wsaha - usaha berbagai kelompok di dalam organisasi, sehingga

memungkinkan entuk memproduksi boarang stou jasa dengan sangat

ekonomis, serta untuk memberikan kepuasan kepada konsumen.

Menurut Socharto ( 1997), tanda - tnda sebush kegiatan pengendalian mutu

dikatakan efektif, apabila:

i

]

Tepat wakiu dan peka terhadsp penvimpongan metode stau cara yang
digunskan harus cokup peks. sehingga daps! mengetabui adanya
penyimpangan selagi masih awal. Dengan demikian dapat diadakan
koreksi pada waktunva sebelum persoalan berkembang menjadi besar

sehingga sulit untuk diadakan perbaikan.

. Bentuk tindakan yang diadakan tepat dan benar untuk maksud ini

diperlukan kemampuan dan kecakapan menganalisis indikator secara

akurat dan objektif.

. Terpusat pada masalah atau tittk yang sifatnya strategis, dilihat dan sem

penyelenggaraan proyek. Dalam hal ini diperlukan kecakapan memilih
titik atsu miasalah yang strategis agar pengpunaon wakiu don tenaga

dapat efisien.
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d. Mampu mengetengahkan dan mengkomunikasikan masalah dan
penemuzn, sehingga dapal menarik perhatian  pimpingn  maupun
pelaksana proyek yang bersangkutan, agar tindakan koreksi yang
diperluksn segera dapat dilaksanakan

e. Kegiatan pengendalian tidak lebih dari vang diperfukan biaya yang
dipakai untuk kegiatan pengendalian tidak boleh melampaui faedah atau
hasil dari kegiotnn  tersebul. karema dalam merencanokan suato
pengendalian perlu dikaji dan dibandingkan dengan hasil yang akan
diperoleh.

f. Dapat memberikan petunjuk berupa prakirsan hasil pekerjaan yang akan
datang, bilamana pada saat pengecekan tidok mengalami perubahan

Dan penyebab sebuah kegiatan pengendalian mutu dikatakan tidak efeknf,

bissanya dikarenakan:

a Kamkienstik proyek - proyek umumnya bersifat kompleks, dan melibatkan
banyok orpanisasi peserta dan lokasi kegiatan sering lefpencar - pencar
letaknya. Hal ini mengakibatkan:

I} Tidoklah muodah mengikuti kmerjn masing-masing kegiatan dan
menyimpulkan menjadi laporan yang terkonsolidasi.

2} Masalah komunikasi dan koordinasi makin bertambah dengan besarnya
Jjumlzh peserta dan terpencarmya lokasi.

b. Kualitas imformasi laporan wvang tidak tepat pada waktunya dan tidak

pandai memilih materi akan banyok mengurangi faedah suatu informasi
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ditambah lagi dengan bila didasarkan atas informasi atau sumber yang
kurang kompeten.

Kebiasaan di organisasi pemilik, pengelola provek sebagian besar berasal
dari bidang - bidang fungsional (teknik. operasi. pengadaan, dll) dengan
pekerjaan yang sifatnya rutin dan stabil. Mereka yang sudah mapan dengan
sikap dan kebiassan yang selama ini dialami, umumnya sulit menyesuaikan
diri dalam waktu yang relatif singkat dan cenderung resisiant lechadap

perubahan yang semestinya diperlukan untuk mengelola proyek.

I. Klaslfikasl Cacat

a

Menurut Basuk: (20100, cacat ndalah seam ketidok-sesusian atau
ketidak cocokan dengan spesifikasi kontrnk vang telah ditentukan. Jad:
ketidnksesuaian spesifikasi yang telah ditentukan pada wpper yong terjadi
akibat faktor tertentu yang dapal mengurangi estetika atoupun nilai jual

sepati. Cacat di klasifikasikan menjadi dua macam, yaitu

. Mafor defect (cocat berat) adalsh cocat yong terjadi selamn proses

pembuatan karena tidak sesuai dengan bahan — bahan yang digunakan,

ataupun jelek pengerjaannya. sehingga ditolak pada sast penyerahan barang

{finished prodect) karena tidak lnku untuk dijual.

. Minor defect (cocat ringan) adalah cacat vang tidak skan mempengaruhi

bentuk dan penampilan sepatu. Adanya penyimpangan vang kecil dan
sampel, masih dapat ditenma. Minor defecr tidak akan mempengaruhi
aturan — aturan dalam industry sepatu, yaitu keenakan pakai, kesehatan, dan

kemampuan untuk diperbaiki.
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Klasifikasi cacat adalah apabila item yang diperiksa mempunyai satu atau lebih
cacat. Pengklasifikasian ke dalam major atau miner defect tergantung dan
identifikasi cacal pada item tersebui. Hal tersebut harus ditunjukkan item,
kelihatan sebagai mafor defect dan atou satu atou lebih minor defect, hanya
major defect yang harus menjadi pertimbangan.

. Check Iist

Menurat Gibson ( 1995), daftor cek (checkfisyy adalah alat rekam observasi
yang memunt sebush daftar permyataan tentang aspek — aspek yang mungkin
terdapat dalom sebuah situasi, tingkah laku, dan kegiatan (individu/kelompok),
daftar cek sebagimana tersirst dan nama itu, adalah skala untok mengukur

setiap karakteristik atsu aktivitas darl seseorang vang ingin diamati.

K. Diagram Pareie

Menurt Basuki dan Warsito (2018), diagram Parerodimaksudkan untuk
menentukan atau mengetahui profiem atad penyebab utama yang merupakan

kunci dalam penyelesaian persoalan, dan perbandingan terhadap keseluruhan,

100

Pengaruh
besar
Bl

D A 4 B E

Gambar 8. Diagram Pareto
(Sumber: Basuki, 2018)

Dengan  mengetahui penyebab  utoma, maka  hila  kita

meranggulanginyaterlebih dohulu, biarpun hanya berhasil 50% saja, akan
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membawa pengaruh yang lebih besar terhadap keseluruhan persoalan

dibanding bila kita menanggulang penyebab yang kecil. apalagi bila tidak

dapat secara tuntas. Pengalaman menunjukkan bahwa lebih mudah melakukan

perbaikon atau penanggulangan, sehingga tinggi kolom tertinggi menjadi

setengahnyn danpads membiat kolom yang rendah menjadi nol. Diagram

parefo merupakan  langkah pertama untuk  pelaksanaan  perbatkan atau

penvelesaian persoalan
. Langkah Pembuatan Diagram pareio

i

b

Stratifikasi protilewn dan nyatakan dalam anghka.

Menentukan jangka waktu pengimpulan data yang akan dibahas. Untuk
memudahkan  melihat  perbandinpan sebelum  dan  sesudsh
penanggulangan, boatlah jangka waktu yang sama untuk pengumpulan
datz sebelum dan sesudah penanggulangan.

Mengatur masing — masing penyebab sesuai dengan stratifikasi, dibuat
berurutan sesuni besarnya nilal dan pambarkan dalam bentuk kolom.
Gambarkan grafik gans yang menunujukkan jumlsh presentase (total =
100%) pada bagian atas grafik kolom, dengan dimulai nilai yong
terbesar dan di bagian bawah masing — masing kolom dituliskan nama
atau keterangan kolom fersebut.

Padn bagian atas atau samping berikan keterangan atau nama diagram

dan jumlah unit selurohannya.

2. Kegunaan dari Diagram Poreto adalah

a. Untuk menunjukkan persoalan utama.
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b. Menyatakan perbandingan masing — masing persoalan terhadap
keseluruhan.
¢, Menunjukkan tingkat perbatkan setelah tindakan perbaikan.
d. Menunjukkan perbandingan masing — masing personlan sebelum dan
setelah perbatkan.

Pareto Chars | Diagram Parete dirancang oleh ekonomi yang berasal dan
ltalia, Parefo. Dingram ini awnlnya digunaksn uniuk mewokili distnbusi
pendapatan nasional. Lalu, kemudian digunakan sebagai alat kontrol kualitas
khususnya dopat mengnnalisis masalah dan melihat faktor - faktor penyebab
permasalahan. Alat analisis penyebab ini dianggap sebagai satah satu dan tujuh
alat kualitas dosar, don juga salah satu dan 3 alat analisis akar penyebab.
Diagram Pareio adalah salzh satu tools (alat) duri QC 7 Toels yang sering
dipunaksn dalam hal pengendalisn mutw. Disgram Pareso adalah grafik batang
vang menunjukkan masalah berdasarkan urotan banyaknva jumiah kejadian.
Bagan Pareto adalah jenis bagan khusus yang menggabungkan grafik batang
dan grafik garis untuk mewnkili fekior-faktor vang mempengaruhi varabel. Di
sini nilai individu diwakili dolam urutan menurun dengan batang dan total
kumulatif diwnkili oleh gans. Kategor atou faktor yang dilsmbangkan dengan
batang vang lebih besar di sebelah kiri lebih penting doripada yang di sebelah
kanan. Dalam aplikasinva, Dingram Poreto ind sangal bermanfaal untuk
menentukan  dan  mengidentifikasi  priorntas  permasalashan  yang  akan
diselesnian. Jumlsh atau intensitas permasalshan yang paling banvak dan

sering terjadi adalah prioritas utama untuk diselesatkan. Beberapa bidang
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Industri memakai diagram ini sebagai pengukuranmya, contohnya dalam bidang
manufaktur, medis. industri jasa. serta dalam bidang penelitan  dan
pengembangan. Sebelum membunt sebunh Diagram  Parers, dats yang
berhubungan dengan masalzh aton kejadian yang ingin kita analisis harus
dikumpulkan terfebth dabulu. Pada umumnya, alat yang sering dignnakan
unfuk pengumpulan dsta adalah dengan mengounakan Check Skheer alon
lembaran pemeriksamn,

. Diagram Sebab Aklbat (Conse and effect diagram)

Menurut Basuki dan Warsite (2018), Diagram i disebut juga diagram tulang
ikon (fish heme diggram) stan cause and effect diagram yang berguna untuk
menemukan faktor — faktor yang berpengaruh pada karakteristik kualitas,
Prinsip yang dipakai untuk membuat diagram sebab akibat adalabh sumbang
saran atau braimstereing (sumbang saran merupakan teknik entuk memperoleh
pendapat yang kreatif secarn diskusi bebas). Dalam diskusi bebas tersebut,
janganlah mengkritik pendopat orang lain. jangan mefarang orang lain
berbicara dan ambilah manfaat dari pendapat orang lam. Semakin banyak
pendapat. semakin baik. Untuk menemukan faktor yang berpengaruh, terdapat

5 faktor utama yang perlu diperhatikan, seperti terlthat pada gambar di bawah

LIVGHLINGAN | .ll:r.u| AN :
wu:‘mﬂm m‘_ J (M) | I:
b S N )

7 EUALITAS
B AE— i
MATERIAL L= R
HAHAN ALAT |1
| A TIRLE _[ﬂm |

AR ARIBAT

Gambar 9. Dingram sebab akibat
(Sumber: Basuki, 2018)
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Diagram menunjukkan hubungan antara :
Akibat : kualitas.
Sebab  : faktor — faktor yang berpengarh.
I. Langkoh Pembustan Diagram Sebab Akibat
a. Menentukan masalah aton sesuatu yang akan diperbaiki atan diamati
dan diusahokan adanyn ukwran untuk masalah tersebut sehingea
perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan dapat dilakukan.
b. Mencari faktor — faktor utama vyang berpengaruh atau mempunyai
akibat pada masalah tersebut.
c. Mencari lebih lanjut faktor — faktor yang lebih terperinci yang
berpengaruh atau mempunyai akibat pada faktor utama tersebut.
d. Mencan penyebab — penyebab utuma
Dan diagram yang sudah leagkap. carilah penyebab — penyebab utama dengan
menganalisa daya yang ada dan buatlsh vrotannys dengan memakai diagram
pareto, Bila analiso dotn tidok dapar dilakukon, pilihlah faktor yang diduga
sangat berpengarah dan ambil suara fvotine) untuk meneniukan unatannya serta
gambarkan pads diagram.
Menurut Ishikawa peda tahun (1943), sehingga sering disebut dizgram
Ishikawa. Diagram sebab akibat menggambarkan garis dan simbol —simbol
yang menunjukkan hubungan antar akibat dan penyebab suatu masalah.
Diagram ini digunakan untuk mengetahui akibat dar suatu masalah unfuk
selanjutnya diambil tindakan perbaikan. Dan akibat tersebul kemudian dican

beberzpa kemungkinan penyebabnya. Penyebab masalah ini pun dapat berasal
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dari berbagal sumber utama, misalnya metode kerjaalst dan  bahan,
pengukuran, karvawan, lingkungan, dan sebagainya. Selanjutnya dan sumber -
sumber wtamsi diturunkan menjadi beberapa sumber yang lebih kecildan
mendetail. Untuk mencan berbaga penyebab tersebut dupat digunakan teknik
brainstorming dari selurul elemen karyawan yang terlibat dalam proses yang
sedang di analisis. Hasil Aroiestorseing masalah  dikelompokkan kedalam
beberapa temn sebab utoma. Diagram sebab akibal merupakan pendekatan
seacra khusus dalam metode siv sigmo yang berguna untuk menentukan faktor
yang berakibat pada kualitss Diagram sebab akibat adalah suatu fooly vang
membantu tim untuk menggabungkan ide - ide mengenai penyebab potensial
dari suatu masalsh. Masalah yoang terjadi dianggap sebapai kepala ikan
sedangkan penyebab masalah dilambangkan dengan tulang - tulang ikan yang
dihubungkan menuju kepala ikan. Tulang paling kecil adalah penyebab yang
paling spesifik yang membangun penyebab yang lebih besar (tulang yang lebih
besar).

2. Beberapa manfaal dori diagram sebab akibat:

i. Dapat mengounakan kondisi yang sesunggubnya uniuk tujuan
perbaikan kualitas produk atau jasa, lebih efisien dalam penggunaan
sumber daya dan dapat mengurangs biayn.

b. Dapat mengurangi dan menghilangkan kondisi yang menyebabkan
ketidaksesuaian produk dan jasa dengan permintaan pelanggan,

¢. Dapat membuat sustu standarisasi operasi vang ada maupun yang
direncanakan.
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d. Dapat memberi pendidikan dan pelatihan bagi karyawan dalam
kegiatanpembuatankeputusan dan melakukantindakan perbaikan.
Penerapan  disgram sebab akibai misalnya dalam  menghitung
bawyaknya penyebab kesalahan yang mengakibatkan terjadinya suatu
masalah, menganalisis penyebaran pada masing-masing penyebab
masalah dan menganalisis proses.Untuk menghitung penyebab
kesalahan dilakukan dengan  mencari akibat terbesardarisuatu
masalah kemudian dijabarkan kedalam beberapa penyebab utama.
Untuk melihat factor utama yang mengokibatkan terjadinya masalah
dapat diselesaikan dengan mengeunakan diagram parete.

M. PDCA ( Plan. Do, Check, and Action)
Siklus PDCA dilokuksn dengan cars menguji ide - ide karyawan,
menyesuaikonnys, dan kemodian mengimplementasikannya jika mereka
memilikipotensi. Siklus PDCA adalah proses berulang vang terus menguji
konsep dan mendorong perbaikan bagi perusshaan. Sesun dengan namanya,
PDCA memiliki 4 komponen dalam siklusnya, yakni Plan, Do, Check, and
Action. Berikut penjelasannya:
l. Plan
Plan merupakan tahap perencansan yang dilakukan dengan mengenali dan
memahami masalah. Dalam hal ini, dapat dilakukan dengan teknik 5 W,
yang terdin dari whar (apa), who (siapa), when (kapan), where (dimana),
dan wihy (mengapa). Selanjutnya dilengkapi dengan teknik roor caise

anafvsis. Namun, hal yang terpenting adalash kamu harus mencerminkan
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3.

misi dan nilai-nilai organisasi. Selain itu, tahap perencanaan jugs harus
memetokan  tujuan  proyek  dan  menunjukkan  cara  terbaik  untuk
mencapamya dengan jelas. Dengan begitu, kamu bisa menghasilkan dan
menyaring ide-ide, serta mengembangkan rencana implementasi yang

kuat.

Do
o adalah langkah di mana rencana dijalankon. Karenn setisp rencana
dibuat berdasarkan suatu alasan. jadi perlu dijalankan sesuai demgan
rencana. Tohap ini dapat dipecah menjadi 3 sub-segmen, yakni pelatihan
semua personel yang terfibat -dalam proyek, proses aktual dalam
melakukan pekerjaan. dan merckam wawasan, atau data, untuk evaluasi di
masa mendatang. Untuk mempermudah, kamu bisa menjalankan rencana
dari tahap kecil terlebih dahulu dengan lingkungon yvang terkendali
Misalnya, kamu dapat mengatur uji coba di dalam departemen, di wilayah
geografis yang terbatas, atou dengan demografi tertentu.Selain itu, penting
juga imtuk menerapkan standarisasi agar semua orang yang lerlibat dalam
prosesnya  benar-benar memaham! ftugas dan melakukannyas  sesuai

ianggung jawab mereka.

Check

Fareto check adaleh tahap pemeriksaan vang termasuk dalam siklus PDCA.
Biasanya, harus ada 2 macam pemenksaan di seluruh proyek Pertama,

pemeriksaan di samping implementasi memastikan tujuan  proyek
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terpenuhi. Keduva, tinjauan yang febih komprehensif dan provek yang
dilakukan setelah selesal membahas keberhasilan dan kegagalan, sehingga
penyesuaian di masa depan dapat dilakukan Jadi, jika pada tshap
pemerksaan ini tidak mencapai keberhasilan vang diinginkan, maka
siklusmya Kembali pada tahap perencanaan dan pengerjaan hingga benar-
benar sukses. Bamulah boleh dilamjutkan ke tahap berikutnya Oleh sebab
itu, perusahazn perlu melakukan proses Do dan Check secara berulang kali

hingga hasilnya benar-benar sempurma.

Aetian

Action merupakan langkah terakhir dalam siklus PDCA. Tahap im
dilskukan dengon cara mengombil tndakan korektif setefah kesalshon
masa lalu telah dapat ditdentifikasi dan diselesaikan Meski ini merupakan
tahap akhir, siklus PDCA akan dilakukan terus-menenus secara berulang
dan  berkelonjutin Dalam  hal  pengulongan  siklusnyn,  perusahaan
dianjurkan untuk terus melakukan perbaikan. Jika semua tahap dalam
siklus telah berhasil dilalsi, hasilnva dapat dikembangkan menjodi standar
baru dalam operasional perusahaan. Ketika benar-benar
diimplementasikan, pastikan bahwa metode PDCA ini dilakukan secara
konsisten agar membuahkan hasil yang baik dari segi efisiensi dan

produktivitas perosshaan.
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BAB 1IN
MATODE KARYA AKHIR

A. Materd yang diamati

C.

Materi yang diamati selamn magang adalah komponen hasil proses
pemotongan  yang berserabut material sepatu foorhall di PT Bintang
Indokarya Gemilang. Pengamatan yang dilskukan adalsh proses pemotongan
komponen — komponen sepatu, salsh solunvaupper sepatu copa 203 TF
artikel EH091S vang berserabut karena menggunakan mesin attem fashowi
dengan vacwmyang licin. Hal tersebut dapat memperlambat proses produksi.
Lokasl dan Pengambilan Data

Lokasi pelaksanaan tugas akhir dan pengambilan data dilakukan di PT
Bintang Indokarya Gemilang yang beralamat di JI. Cendrawasth No. KM 20,
Sawnh Ladong, Tanjung, Kec. Tanjung, Kasbupaten Brebes, Jawa Tengah
52254, Waktu pelaksanaan pengambilan data dan magang dilakukan mula 2
Februari 2022 sampai tanggal 30 April 2022
Metode Pelaksanaan Tugas Akhir

Metode vang digunakan dalam penyelesaian permasalahan dalam
karya akhir ini adalah eksperimen. Metode ini merupskan penelitian
mengenai sebab akibat yang dibuktikan dengan menggunakan perbandingan
antara kelompok eksperimen (yang diberi perlakuan) denpan kelompok
kontrol (vang tidak diben perlakuan), atau kondisi materi penelitian sebelum

dan sesudah diberi perlakuan. Alst bantu statistika yang digunakan untuk
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menganalisis data material berserabut pada karya akhir ini adalah check sheet,
disgram pareis dan  fishbone. Perbaikan tersebut dilakukan dengan
menggunakan metode Plan Do Check detion (PDCA),

Dalam metode pengambilan data dalam karya akhir yakni metode
lapangan dan metode kepustakaan. Jenis data yang diambil untuk laporan
karya akhir ini yaitu

l. Data primer

Data primer yaity data yang diperoleh secara langsung pada sumber pertama

dengan metode lapangan melalui teknik:

. Observasi
Merupakan metode yang dilakukan denpgsn carn mengamati proses
pemolongan material wpper  vang  dihasilkan  setisp hari  serta
pengumpulan data — data yang digunakan dalam proses tersebut.

b. Imterview (woawancara)
Wawancara dilakukan untuk mengkonfirmasi data basil dar observasi
dan  untuk mendapatkan informasi  tambahan  mengenai  proses
pemotongan material upper dan juga data - data cacat vang terjadi pada
periode  waktu  tertentun.  Wawoncara  dilakukan  dengan  pihak
pembimbing. siaff, atan Karyawan yang bersangkutan.

¢. Dokumentasi
Metode pengumpulan data dilakukan dengan dokumentsi berupa gambar,

foto, maupun dokumen.
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2. Data sekunder
Datn wvang dapat diperoleh secara Gdak langsung dengan  melihat
permasalahan yang ada dalam literature, Metode yang digunakan adalah
metode kepustakaan dan seerching halaman internet fwebsite). Metode
kepustakaan dilakukan unfuk memperoleh data dengan carm membaca
literature yang berhubungan dengan maten yang dipelajan dalam pencarion
alternatif penyelesaian masalah.

. DMagram Alir Penvelesalan Masalah
Tahapan proses dalam penyelesaian tugas akhir dilaksanakan melalui beberapa

tahapan proses yaitu:

Pargarmoulm Gma I_ =
Ewa Primar Tl Srkare —
Chaprees _-mvm\-hr | Prea
Tkt e 1 L
————— 1
| PLAN | . oo .]
! I,; ?ﬁmwm“r“ | émaup;ﬂm |
- | g i) e [ A
I A Mentilhasd Fablo Tnmebst = |
R P U han Aabone
I A, b il it fo | I
— 5 Wpsmanakm cmoden eilipn I
I % 11 |
| T 7
- - I ACTION CHECK |
|""'" peTEriLan Lisimg, b 1 e an : mﬂnl
R T A S L I
<
I ! B I I

. .
L T ]

Gambar | 0. Diagram Penyelesaizn Masalah
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Plan

Merencanakan sasaran atau tujuan dan proses apa vang dibutuhkan untuk

menentukan hasil vang sesumi. Plan imi harus diterjemahkon secara detail

dan per sub-sistem.

i Perencanaan  diawali dengan mengamati proses  cwetimg  untuk
mengidentifikasi sasaran dengan mencan tahu hal-hal apa saja yang
tidak beres dan mengetal proses curime menggunakan mesin attom
Mashewt kemudian mencari solusy atau ide-de untuk memecahkan
masalah ini. Tahapan wyang perlu diperhatikan, anmtara lain:
mengidentifikasi menggunakan chreck sheet, histogram, peta kendali
dan dingam parete untuk membertkan hasil yang sesuni dengan
spesifikast, Kemudian mendeskripsikan proses dari awal hingga akhir
vang akan dilakukan. Memfokuskan pads peluang peningkatan mutu
{pilih  salah sotu permasalahon yang akan diselesatkan terlebih
dabulu).

b, Identifiknsi akor penyebab masalah menggunakan diagrom fishhone.
Tujuannya  adalah  wntuk  menemukan  “sebab-sebab™  dan
akhimyamenentukan tindakan korektif atou perubahon proses yang
diperlukan.

¢. Mengico pada  gktivites  identifikasi  peluang  perbaikan  afau
identifikasi terhadap cari-carn mencapai peningkatan dan perbaikan.

d.  Terakhir merencanakan dan memilik usulan penyelesaian masalah.
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Da

Perencanasn proses yang telsh ditetapkan sebelumnyva. Ukuron-ukuran

proses ini juga felah ditetapkan dalam tahap plan. Dalam konsep Do mi

kita harus benar-benar menghindsn penundoan, semakin kitn menunda

pekerjann maky waktu kita semakin terbuang dan yang pasti pekerpaan
akan bertambah banyak.

a. Implementasi proses atou  melakukan  eksperimen  dengan  cara
melakukan proses cofting menggumakan matenal sintetik  dengan
menutup menggunakin kerns dan plastik. Dalam langkah ini, vaito
melaksanakan rencana yang telah disusun sebelumnya dan memantan
proses pelaksanzan dalam skala kecil { proyek uji cobal.

b. Mengacu pada mengumpulkan dan mendokumentasikan dats stau
aktivitas yang direncanukan

Check

Artinya melakukan evaluasi terhadap sasaran dan proses sertn melaporkan

apa saja hasiloya, Kita mengecek kembali apa yang sudah kita kerjakan,

sudahkah sesuai dengan standar yang nda atau masih ada kekurangan.

. Memantau dan mengevaluasi proses dan hasil terhadap sasaran dan
spesifikasi dan melaporkan hasilnya.

b Dalam pengecekan ada dua hal yang perlu diperhatikan, yaitu

memantau dan mengevaluos) proses doan hasil terhadop sasaran dan

spesifikasi.
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c. Teknik vang digunakan adalsh observasi dan surver Apabila masih
menemukan  kelemahan-kelemahan, maka  disusunlah  rencana
perbatkan untuk dilaksanakan selanjuinya. Jika gagal, maka can
pelaksanaan lain, namun jika berhasil, dilakukan rutinitas,

d  Mengaro pada verifikosi apakah penerapan fersebui sesuni dengan
rencana peninghkatan dan perbaikan yang diinginkan.

4. Action

Melakukan evoluasi atau  kesimpulan terhadap hasil proses dan
menindaklanjuti dengan perbaikan-perbaikan. Jikn temyata apa yong telah
kita kerjokan masih oda yang korang atan belum sempuma, segera
melakukan aetionuntuk memperbaikinya. Proses action ini sangat penting
artinya sebelum kits melangkah lebih jauh ke proses perbaikan
selamjufnyi.

a. Menindaklanjuti hasil untuk membuat perbaikan yang diperfukan. Ini
berani juga meninjon selurub longkoh don memodifikas) proses unik
memperbaikinya sebelum implementasi benkuinya.

b Menindoklanjuti hasil berarti melokukan standarisasi  perubahan,
seperti mempertimbungkan area mana saja yang mungkin diterapkan,
merevisi proses yang sudah diperbaiki, melakukan modifikasi standar,
prosedur dan kebijakan yang ada, mengkomunikasikan kepada seluruh
staf, pelanggan dan supfier atas perubahan yang dilakukan apabila
diperfukan,  mengembangkan  rencana wvang  jelas.  dan

mendokumentasikan  proyek. Selain itu, juga perlu  memonitor
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perubahan dengan melakukan pengukuran dan pengendalian proses

secara leratar.
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