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INTISARI

PT Intidragon Suryatama merupakan sebuah Perusshasn yang beroperasi pada
bidang manufakiur industri sepatu Brand PRO ATT, ATT, JAGUAR. REX,
SANKYO. Proses produksi sepate di PT Intidragon Suryatama telah menerapkan
standar dan pengendalian kualitas yang batk. Namun pada kenyvataannyva, masth
terdapat kendula, salah satunya pada assembling saot proses press sofe. Selama
magang. penulis mengamati proses press sole. Tujuan penulisan karya okhir ini
untuk mengidentifikasi permasalahan, mengidentifikasi faktor penyvebab masalah
dari hasil press sofe serta memberikan solusi penyelesaian permasalahan pada
proses press sofe. Metode pengumpulan data yang dipunokan adalah pengumpulan
data primer berupa observasi, wawancara, dan dokumentasi serta pengumpulan data
sekunder dengan studi Hiteratur. Berdasarkon observasi, ditemukan permasalahan
upper sobek saat proses presy sole sepatu Rover High. Fakior penyebab terjadinya
permasalahan i adalah faktor manusia serta faktor mesin. Faktor manusia vait
tidak teliti don tidak fokus kerjo bagi karyawan, kemudian faktor mesin vaitu
penggunaan jenis shoe fost vang tidak sesuai, serta sering mesin press tidak sesuai
Untuk menyelesaikan permasalaban tersebut diberikan solusi perbarkan vaitu
mengadakan pelatihan kerja bagi karvawan atau brigfing, menyesuaikan jenis shoe
fast, sthoe fast fow digunakan untuk mode! sepatu dome dan shee fast high digunakan
untuk model sepatu high, melakukan pengecheckan secara berkala pada mesin serta
memberi pamflet peringatan pada mesin.

Kata Kunei: assembling, press sole, sepatu rover high, PT Intidmgon Sur}".ltﬂﬂl.’l

wi



ABSTRACT

PT Intidragon Suryatama is a company operating in the manufacturing sector of the
PRO ATT., ATT. JAGUAR, REX, SANKYO brand shoe industry. The shoe
production process ol PT Intidragon Suryatama has implemented good standards
and quality control. However, in reality, there are still problems. one of which is
the assembling during the press sole process. During the internship. the author
observed the process of pressing the sole. The purpose of writing this final work is
to identify problems; identify the factors that cause problems from the results of the
press sole and provide solutions to solving problems in the press sole process. The
data collection method used is primary data collection in the form of observation,
interviews, ond documentation as well as secondary data collection by means of
literature studies. Based on observations, problems were found with torn uppers
during the process of pressing the soles of Rover High shoes. Factors causing this
problem are the human factor and the machine factor. The human factor is not
careful and does not focus on work for employees, then the machine factor is the
use of the wrong type of shoe last, and the setting of the press machine 15 not
approprigte. To solve this problem. an improvement solution is provided, namely
conducting job training for employvees or briefings, adjusting the last shoe type, last
low shoe used for low shoe models and [ast high shoe used for high shoe models,
periodically checking machines and giving warning pamphlets to machine.

Keywords: assembling, press sole, rover high shoes; PT Intidragon Suryatama



BAB I

PENDAHULUAN

A. Luatar Belakang

Teknologi industri yang berkembang semskin pesat dan adanya
teknologi yang semakin canggih dapat membust segala sesunatu menjadi lebih
mudah. Hal ini sebaga samna untuk memudahkon kegiatan manusia, bahkan
dapat menggantikan peran manusia dalam suatu fungsi tertentu. Perkembangan
teknologi vang semakin pesal ini, akan berpengaruh pula pada persamngan
bisnis di dunia industri. Tajamnya persaingan bisnis lambat laun akan
mempengaruhi tingkat daya beli konsumen. Oleh karenn itd, perusahaan hares
bekena profesional agar tetap dapat bersaing dan  bertahan dalam persaingan
industri dengan adanya mempertahankan kualitas yang baik.

Produk dapat dikatakan berkualitas apabila produk tersebut sesuai
dengan keinginan konsumen dan memiliki nilzi ketshanan atau keawetan yang
tinggi. Kepuasan pelanggan merupakan salah satu faktor penentu keberhasilan
perusahaon yang sangat penting dum perlu diperhatikan.terutama dalam
keamanan dan kenyamanan produk yang digunakan. Begitu pula dengan
perkembangan industri alas kaki, perolstan yang serba canggih dopat
membantu memudahkan proses produksi .

Proses assembling merupakan salah satu  proses vang sudah
menggunakan mesin dikarenakan proses ini adalsh proses perakitan bagian

bawah sepatu. Menurut Basuki (2010}, proses bagian bawah sepatu



{assembling), yaitu bagian yang mengerjakan perakitun antara bagian atas
sepata dengan bagian bawsah sepatu.

PT Intidragon Suryatama merupakan sebuah Perusahaan yang beroperasi
pada bidang manufaktur industri sepatu brasd PROATT, ATT, JAGUAR.
REX, SANKYO. Proses produksi sepatu di PT Intidmgon Suryatama telah
menerapkan standor dan pengendalian kualitas yang baik. Namun pada
kenvataznnya, masih terdapat kendals, salah satunya pada Assembling saat
proses Press Sale. Pada proses inl telah ditemukan cacat yang berupa upper
sobek saal di press sole pada artikel sepatu Rover High, sehingga perlu
diadakan perbatkan kualitas.

Berdasarkan hasil pengamatan saat proses mapgang di PT Intidragon
Suryatama pada Februari hingga Mei dengan melihal cacat upper sobek di
divisi assembling pada saat proses press sele, maka penulis tertank untuk
mempelajar dan meneliti permasalahan yang ada sertn mencar solusi yang
terjudi. Berkaitan demgan permasalahan tersebut penulis memilih judul
“UPAYA PENINGKATKAN KUALITAS HASIL ASSEMBLING FPADA
PROSES PRESS SOLE ARTIKEL SEPATU ROVER HIGH DI FT

INTIDRAGON SURYATAMA, MOJOKERTO, JAWA TIMUR"™

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang maka dapat di identifikasikan permasalahan
yvang sering terjadi wvaitu penulis mendapatkan beberapa eacal saat
assembling di proses press sele. Kesalahan-kesalahan saat proses press sole

assembling  akan menvebabkan ecscal vwitu  sobek  dibagian  wpper.



Permasalahan ini termasuk dalam cacat karena tidak dapat diperbaiki. Oleh
karena itu. perlu adanys  langkah  untuk menghindan  kesalahan,
mengoptimalkan  kegiatan produksi dan meningkatkan kualitas secara massal
pada sepatu yang diproduksi

C. Tujuan Tugas Akhir
Tujuan penulisan Tugas Akhir inl adalah sebagai benkut:
. Mengidentifikasi proses assembling sepstu artikel Rover High di PT

Intidragon Suryatama.

b

Mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat upper sobek pada sepatu Rover
High yang sedang diproduksi di proses presy sole divisi assembling sepatu
artikel Rover di PT Intidragon Suryatama.

3. Mencari solusi dan upaya pencegahan tedadinya permasalahsn tersebut
guna mencegah terjadinya cacat sobek pada Sepatu Rover High di PT
Intidragon Suryatama.

. Manfanat Tagas AKhir
Adapun manfaat dalam penulisan tugas akhir ini adalah :
|. Bagi Penulis
a. Menambah wawasan dalam proses assemblimg vang baik dan benar,
b. Mengetahui faktor penyebab cacat sobek pada bagian upper.
e. Mengetahui bagaimana cara mengidentifikasi masalah pada proses press
solfie.

d. Memperoleh pengetahuan terkait penyelesatan masalah yang ditemukan.



2. Bagi Perusahaan
. Memberikan solusi pada permasalahan wpper sobek saat di press sole
divisi assembfing.
b. Dapat dijadikan bahan pertimbangan untuk PT Intidragon Suryatama
dalam kelancaran proses produksi.
3. Bagi Pembaca
a. Sebagai penambah informasi atau wawasan yang dapat digunakan

sebapai bahan pembelajaran.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA
A. Sepatu

Fara ahli dolam bidang persepatuan telah mengemukakan mengenai
pengertian dari sepatu. Salah satunya adalsh pengertian dan Basuki (2013},
yoitu sepatu/alas koki pads awal perkembangannya adalah sebagai prosecrion
af the foet, yuitu perlindungan terhadap kaki dari serangan bermacam-macam
iklim {dingin‘salju, panas, hujan), staupun rasa sakit karena menginjak suatu
bends tajam‘muncing. seperti bafu, kerikil. duri. dan lain sebagxinva, yang
kemudian berkembang fungsinya menjadi salah satu busana manusia dan juga
untuk mengukur derajat atau status sosial manusia.

Selanjutmya dinyatakan bahwa sepatu adalah suatu jemis alas kaki
{foorwear) vang biasanya terdiri dan bagian-bagian sepatu, antara lain sol, hak,
kap, tali, dan lidah. Sepato sendin biasanyn terbual dari kanvas atau kulit
Sepatu adalah alas kaki yang berfungsi untuk menstupi pungrung kaki hingga
bagian tunut. Pengelompokan sepatu biasanyn dilthal berdasarkan fungsinyn,
seperti sepatu resmi, sepatu santai {oaswal), sepatu olahraga, dan sepatu kerja.

B. Sepatu Sneaker

Farisy (2021}, menyatakan bahwa sepatu smeaker atau smeakers shoes

adalah sepatu dengan jenis sol fleksibel terbuat dari karet stau bahan sintetis,

serta biasanya mempunyai berbagai model muolai ying Aodv sepatu tingm



hingga model sepatu vang tidak memiliki tali. Serta dengan pemakaann

berbagal material bahan mulai dan kanvas hingga kulit vang digunakan.

Selanjutnya dinyatakan bahwa sepaty  smeaker terdin terdiri dam 3
bagian uiama desar antara lain Upper, Sofe don Heel. Upper sendini terbagi
menjadi 3 bagian dasar antara lam vasrpe vang terletak dibagian depan Toe
yang menghubungkan dengan ujung dan ujung bagian belakang vang disebut
Tongue. Kemdian ada bagian yang disebut Sofe yang bentuknva menggaris
yang terletak dibagian bawah sepatu. Sofe sendin terdin dan 3 komponen
utama imsole vang berguna untuk  melapisi  sepatn  dibagian bawah
bersentuban oleh telapak kaki pemakai, sedangkan Cwisole adalah bagian
lapisan yang berada paling bawgh atau alas sebush seeakers langsung
bersentuhan oleh tanah, Midsole sendini adalah bagian penghubung dan
badan sepatu dengan Chuisole. Kemudian bagian ketigs disebut Heel vang
terletak dibagian belakang sepatu otsu tumit sepatu. Wama dari smeakers
sendiri seningkali menjadi faktor utama oleh smeakerfead di dalom membeli
sneakers hanva sebatas suka  dengan model tertentu dan wama  yang
ditawarkan menyampaikan  sebuah informasi penting kepada konsumen
anda dengan warna memicu respon vang sangat spesifik dalam sistem saraf

pusat dan korteks otak



C. Baglan-Baglan Sepatu
Sepatu merupakan suatu produk yang terdin dan beberapa bagian vang
dirakit menjadi satu. Dilihat dari letak dan cara pengerjaannyz, sepatu dibag
menjadi dua bagian, yaitu bagian atas sepatu (shoe wpper) don bagian bawah
sepatu {shee bottom) (Anonim, 2017),
Menurut Basuki (2013}, bagian-bagian sepatu terdini dan;
|. Bagian atas sepatu {shoe wpper)

Bagian atas adalah bagian sepatu yang terletak di sebelah atas,
merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menutup sebelah atas dan
samping kaki. Bagian atas umummya terdin dari beberapa komponen
sepatu yang dirakit menjadi satu. Sesuai dengan letaknya, maka bahan-
huhan yang cocok digunakan untuk bagian atas umumnya: tipis, lunak dan
fleksibel. Bagian atasan sepatu adalah bagian sepatu yang melindungi.
menutup dan membungkus sebelah atas dan samping kaki. Bagian atasan
sepatu umumnya terdin dar beberapa komponen sepatu yang dirakit
menjadi satu, Sesuai letaknya maka bahan yang cocok digunakan uniuk
bagian atas umumnya tpis, lunak dan fleksibel. Shoe upper terdin dar;

a. VPamp (bagian depan) adalah komponen bagian atas sepatu yang
menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu. Variasi pada vamp
terdapat komponen:

1) Toe Cap
Bentuk toe cap yang umum adalsh potongan bentuk hurus

(straight cap). Terdapat juga potongan berbentuk sayap (wing



cap) yang memberi kesan stream fined, bentuk lainnya adalah

potongan bentuk permata (diamond rip) dan potongan berbentuk

perisai (shield tip).

E
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Gambar I:J.S'm'g!n Cap
Sumber: Basuki, (2013)

|
F s

Gambar 2. Wing Tip
Sumber; Basuki, (2013)

(Gambar 3. Shield Tip
Sumber: Basuki, (2013)



2} Tongue (Lidah) dan Tap (Selendang)

Tomgue adalah komponen bagian atas  sepatu  yang
disambungkan pada lengkung tengah vemp atan menjadi satu
bagian utwh dengan vamp. Komponen vamp vang menjadi satu
bagian dengan komponen tomgre disebul whole cut wpper, namun
sering juga terpisah. Fungsi lidah adalah untuk menjaga agar kaki

tidak sakit terkena kaki sepatu.
| — .?" |
/g\ "“‘-, W ! |ll
0

Gambar 4. Tongmne
Sumber: Basuki, {2013)

b. Owarfer (bagian samping) sebanyak 2 buah untuk setiap setemgah

pasang sepatu, mempakan komponen bagian samping luar { guarrer our)
dan bagian samping dalam {guarter in) serta belakang sepatu.
1 Low Top Shoe Ouarter
Bentuk guarter dengan potongan rendah, umumnya dipotong
dibawah tulang mata kaki.

Gambar 5. Low Tap Shoe Quarter
Sumber; Basuki, (2013)
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2} High Top Shoe Ouarter
Bentuk guarter dengan potongan tinggl, umunya di polong

di atas tulang mata kaki.

/]

Gambar 6. High Top Shoee Quarter
Sumber; Basuki, (2013)

3 Counter
Bentuk dasar sepatu yang umumnya terdin dari dun quarter
vang disambung pada bagian belakang (tumit). Cowmter tersebut
ditempelkan pada bagian pinggang guarier. di bagian belakang
vamp atau wing. Pada bentuk lain dapat pula dikombinasikan dengan
ingertion. Sekarang, hampir semua sepatu diproduksi dengan

memakal eounser tersebut.

AT
A

Gambar 7. Counter
Sumber: Basuka, (2013}
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€. Top line adalah garis tepi bagian atas sepatu merupakan bagian garis
batas antara bagian atas sepafu dan kakl merupakan pans batas antar
bagian atas sepatu dengan kaki. Pada garis tersebut umumnya mendapat
perlokuan-periakuan tertentu untuk kekuatan dan perampilan sepatu,
antara lain : dicat, dilipat (folding), bomding dan lam- lain,

d. Feather edge adslah garis batas bawah antara bagian atas sepatu dengan
bawahan sepatu

e Lasting allowances adalah pembuatan pola pada feather edge harus di

beri tambahan 15 — |8 mm untuk proses lastinmg.

Gambar 8. Lasting Allowances
Sumber: Basuki, (2013)

Bagian bawah sepatu { shoe bortom)

Bigian bawah merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menjadi alas
telapak kaki, termasuk juga variasi-variosi bentuk komponen yang ada, dan
bentuk konstruksinya. Bagian bawah terdiri dari beberapa komponen sepatu
yang dirakit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak {tumit}, apabila terpisah
dari sol luarnya. Bagian ini adalah bagian vang benar-benar mendapat tekanan

dari berat tubuh, oleh karena itu bahan- bahan yang digunakan harus lebih tebal
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dan kuat, berbeda dengan bahan untuk bagian atas yang lebih tipis.

" Gambar 9. Bagian bawah sepatu
Sumber: Basuki. (2013)
D. Material
Menurut  Wiryodiningrat (2008), klasifikasi bahan pokok untuk
pembuatan sepatu/alas kaki dapat dibagi dalam beberapa jenis bahan, yaitu
berasal dan binatang, tumbuh-tumbuhan atsu bahan sintesis. Bahan sintetis
memupakan prospek bagus untuk mass-masa mendatang dalam indusin
sepatwalas kaki

Menurnt  Mulyadi  (2003), bahan baku meropakon bahan  yang
membentuk bagizn menyeluruh produk jadi. Bahen baku yang dioloh dalam
perusahaan manufaktur dapal diperoleh dori pembelian lokal, pembelian

import-atau dar pengolahon sendin.

l. Klasifikasi bahan terdin dari:

a. Bahan sintetis untuk bagian atas sepatu pada awalnya dikembangkan
berbentuk seperti lembaran PVC yang dilapiskan pada bahan kain
untuk pakaian, yang selanjutmya berbentuk expanded PVC tap coat,

sebagal pendukung bahan fsbric yang ditenun, bukan lenunan yang

dirajut.
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b. Bahan fabric dibuat dari tekstil yang tersusun atas jaringan-jarmgan
benang. Jaringan benang lersebut di  impregnasi dengan 9
polvurethane elastomer yang cocok untuk mengikat benang lapisan
fabric.

¢. Poromeric adalah bahan synthetic shoe upper yang mempunyai
bentuk dan pepampilan hampir sama dengan kulit samak (feather).
Umumnya dibuat dari ikatan-ikatan mylon atou rayon fabric dengan

synthelic resin

E. Bahan Sepatn

Bahan material yang akan digunakan oleh perencana merupakan salah
satu yang bersifat sangat penting. Pengelahuan perencana vang berkaitan
dengan proses. sifat den perilakunya, merupakan salah satu hal yang mutlak
harus dimiliki perencana produk {Palgonadi 2008).

Menurut Schachter (1986). dalam bukunya The Complete Foorwear
Dictionary, berikut adolah beberapa jenis bahan yang sering digunakan dalam
pembuatun sepatu;

. Kulit Suede
Suede adalah kulit dengan permukaan bertekstur dan berbulu kasar
atau banyak yang menyebut bludru, merupakan bahan yang terbuat.
Menurut Wiryodiningrat (2013), pada pembuatan sepatu, bahan
dan kulit juga. tapi diambil dan lapis kedua proses hasil skiving penmisahan

antara kulit luar dan daging {werf).
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Foulit Fulf grain
Kulit yang berada pada bagian luar, kulit ini biasanyva adalah jemis
kulit terbaik dengan permukann luar yvang sempuma, sering juga disebut
tap grain.
Kulit Nubuck
Bahan inl mirp dengan kulit swede, hanya saja teksturnya natural
dari kulit itu sendirl. Perbedaanya ada pada tahap finishing dari proses
penyamakan kulit Wamannya juga bermacam-macam, umummnya
digunakan untuk bahan sepatu casue!, serta kombinasi pada sepatu boor.
Kulit Sintetik
Sintetik adalah bahan dan campuran kimia. Bahan mi banyak
sekali dipakai untuk pembuoatan sepatu, karena harganya relatif lebih
murah. Bahan ini banyak dipakai untuk berbagai model sepatu. dar model
formal, boer, serta sepatu olahraga, baik untuk dewasa maupun anak-anak.
Contoh dari bahan ini adalah swede imitasi, PFC dan PL
Denim
Denim atau orang sering menyebut kain jeans. merupakan salah satu
bahan vang sering dipakai untuk pembuntan. Bahan ini relatif kuat. mudah
dicuci, dan tahan lama.
Kain Kanvas { Canvas)
Bahan camvas adalah kain berlapis cat campur lem merupakan kain
vang tipis sampai kain tebal dan kuat. Pada zaman sekarang inl canmvax

merupakan salah satu bahan yang dipergunakan untuk membuat sepatu,
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ciri bahan im kuat, tekstumya agak kasar, dan memiliki serat kain,
Karet [ Rubber

Karet terbuat dari fatexs cair yang pengolahan dari getah karet, dapat
Juga dijadikan sepatu. Bahan karet cenderung lentur; anti air, dan tahan
lama. Umumnys dipakai untuk pembuatan sofe, heels, cushoning.
prafeciive footwear, dan sepatu wanita.
Karet Sol Lembaran

Selain sol sepatu buatan pabnk ads juga sol yang berbentuk lembaran
yaitu karet sol lembaran, biasanya digunakan untuk sol bagian luar, hampir

sama kegunaannya dengan sol yang sudah jadi dan fiber,

. Lem

Bahan lengket bermsal dar pohon karet tetapi bisa dibuat diri bahan
kimis atau bohan loinnya seperti tepung kanji yang dicampuri ar.
Kegunaun lem pada sepatu untuk merekatkan ontara bahan sepatu dengan
bahan lainnya. Contohnya seperti lem (hond, Ehaband, Prima. Lem Fox,

dan G,

. Kain Keras

Kain keras sangat bervariasi, bahan yang dipakai umumnya dari serat
kapas dan campuran pedvseer kapas. Kain keras biasanya ada pada bagian
depan dan belakang dalam sepatu, fungsinya untuk melapisi sepatu bagian
dulam supaya kuat dan lebih nyaman dipakai. Kain keras ketebalannya (0.6

mim, 0.8 mm, |.0mm. 1.3 mm. 1.5 mm, .8 mm. dengan lebar 36 mm.
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11, Texon dan Uniffer
Texon dan Unifler merupakan satu bagian sebagai alternatif selain
kamn keras. Texon dan Uniffex yang merupakan nama merk bahan kertas
tebal yang digunakan sebagai insole hoard dalam pembuatan sepatu.
12. Kain Tipis { Laken)

Faken berbentuk kain tipis seperti weol! yang digunakan untuk
melapisi sepatu bagian dalam don untuk menambah kenyamanan sepatu,
faken adn dua macam yaitu faken luar dan foken dalam.

13. Spon Ati

Selain untuk membuat kerafinan tangan dan sewvewnir, spon ati juga
bisa digunakan unruk melapisi bagion dalam sepatu. Lebih lembut, bisa
mempercantik sepatu dan menambah kenyamanan pengguna sepatu.

F. Acuan Sepatu

Menurut Basuki (2010}, Acuan sepatu disebut juga lass (fise) atau
kelabut. adatah bentuk truan dan kaki yang telah disesuaikan dan dimodifikasi
agar dapat berfungsi sebagai cetakan dalam pembuatan sepatu / alas kaki,
Acuan sepatu dibuat dari bahan kayu, plastik, aluminium atau besi. Perbedaan
bahan yang digunakan disesuaikan dengan kondisi proses dalam pembuatan
sepatu, misal: ncuan dari kayu digunakan dalam proses manual (kerajinan
tangan). acuan plastik lebih banyvak digunakan dalam proses dengan mesin

sedang acuan dari besi digunakan dalam proses vulkanisasi atan injeksi.
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. Selanjutnya dinvatakan bahwa bentuk acuan sepaty
a. Ditinjou dari konstruksinya maks acusn dapat dibagi dalam tiga
bentuk :
17 Acuan Utuh (Sefid Biock Lasr) Adalah scoan yang hanyn terdin
terdiri dari satu bagian wiuh. Biasanya acuan ini digunakan untuk
membuat sepatu alas kaki sejenis sandal, chape! (sepatu ringan)

atau sepatu terbuka { Premg).

Gambar 10. Acuan Utuh
Sumber: Basuki, (2010)

2} Acuan Sorong (Scocp Block Last with Cut Wedge) Adalsh acuan
yaung lerdiri dari satu bagian uinh, pamun pada bagian instep
fpunggung dapat dilepas atau dipisabken untuk memuodahkan

melepas acuan dari sepatunya pada wakiu proses pembuatan.

Gambar 11. Acuan Sorong
Sumber: Basuki, (2010}
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3} Acuan Katup {Hinged Last) Acuan katup atsu acuan engsel adalah
acuan vang terdiri dari dua bagian, kemudian dibubungkan dengan
engsel / sendi vang dapat ditekuk untuk memudahkan melepas
acuan dart sepatunya. Acean apabila ditekuk maka ukurannya akan
menjadi pendek. sehingga sepatu dengan mudah dapat dilepas dari
acuannys tanpa menyebabkan pecahnya kulit atau kerusakan pada
jahitan shoe upper. Terdapat dua jenis acusn katup, yaitu:

a} Conventional kinged, adalah bentuk acuan kotup yang
tradisional, mengmmakan engsel pada bagian gemuknya untuk

memudahkan melepas acuan dari sepatunya,

i

..-':_-' 5
r 5
]
)

Gambar 12, Canventional hinged
Sumber: Basuki, (2010)

b) Telescopic hinged, adalah bentuk pcuan katup yang dipasang
sejenis peer di dalamnya, sehingga pada bagian gemuknya
dapat digeser ke atas dan ke bawah untuk memudohkan
melepas acuan dari sepatunya
Apabila  ditinjay  dari tinggl hak maka acuan dapat
diklasifikasikan sebagai berikut :

1) Hak dotar’ tanpa hak (Flas botiom).
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2} Hak rendah {Low heel), tinggi hak 10-25 nmm.
3) Hak menengah (Medinm heel). tinggl hak 26-40 mm.

4) Hak tinggi (High feef), tingg hak 41 mm ke atas.

Gambar 3. Telescapic hinged
Sumber: Basuki, (2010)

2. Bagian-bagian Acuan Sepatu
Dilihat dari konstruksinya, maka acuan dibagi dalam bagian-bagian

sgperti pada Gambar 14.

Gambar 14. Bagian-bagian acuan sepitu
Sumber: Basuki, (2010}

Keterangan:

.
.

Bagian ujung acuan i Tee Pari)

ba

Bagian belakang acuan [Back Puri)
Tebal bagian ujung

Bagian gemuk acuan (Ball Girth)
Bagian pinggang (Waist}

Bl e e

Bagian kura-kura (frsiep)
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7. Bagian alas tengah acuan ¢Shank}
8. Tinggi tumil (Hee! Height)

9 Wedge angle

1. Tinggi ujung acuan (Toe Spring)
11. Potongan bentuk V

12 Bllgiml Comie

Gombar 15. Bagian-Bagian Telapak Acuan
Sumber: Basuki, (2010}
Keterangan:

13. Garnis jejak (tread Line)
14, Bagian tumit (Heel Seat),
3. Bangun Acuan Sepatu, acuan mempunyai bangun dan bentuk yang

tertentu, yang sudah disesuaikan dengan bangun dan bentuk.

Gombar 16. Penampang Acuan Dibelah Dua
Sumber: Basuki, (2010)
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Keterangan:

titik tumit belakang acuan (seat poinr).

E titik wjung hidung acuan (end of toe).

C = titik batas tinggi sepatu bagian belakang icowericr
pointl.

IF.= tingai hak dengan bidang datar.

EE = tinggi ujung acuan dengan bidang datar froe spring).

vV = titik batas vamyp (vamp poing).

i = titik instep. tittk pada lengkung punggung acuan.

CLl= og°.

=1 = titik singgung lengkung bawah acuan dengan bidang
datar,

SC = 2 SL{20%SL).

CV = = SL(T0%SL),

CL = 3(50%SL), diukur dari titik C.

P = hidung.

4. Bentuk Alas Acuan Sepatu, alas scuan adalah bagian yang menjadi
dasar (telapak) scuan, merupakan bagion yang mewakili bentuk

telapak kaki. Hal tersebut dapat dilthat pada Gambar 17,

(Gambar 17. Bentuk Alaz Acuan
Sumber; Basuki, (2010}



Keterangan:

sSB

BB

SN

SMJ

i

G. Assembling

12

titik ujung acuan feemire of the toe shapel.
tittk pusat bagian fumit feentre of the heel
shupel.

+SL (25%SL).

batas letak tumit sepatu ¢hreast af heel),

2 SL(67% SL).

—SL (10% SL),

90° merupakan bagian samping dalam alas
BCLN, (i e Joimt position)

90° merupakan bagian sumping dalam alas

ACLN fim side foimt poxition)

tread line (ganis jejak)

Menurut Schater (1986}, assembling adalah proses pengerjaan  atau

perakitan antara komponen atas (wpper) dengan komponen- komponen bawah

{hoitom) yang termasuk komponen-komponen pengunt. Menurut  Basuki

(2010}, proses ossembling vyaitu bagian vang mengerjakan perakitan

{axsembling) antara bagian atasan sepatu (shoe wpper) dengan bagian bawah

sepatu (shoe boiom) Selain itu Harsono (1978). mengungkapkan bahwa

departemen assemblimg meliputi kegiatan pemasangan dan penggabungan

beberapa kompoenen secars berurutan secira otomatis sampai akhir proses. Hal-
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hal penting dalam proses assembling, menurut Harsono {1978) adalah sebagai
berikut:
|. Shae last
Saat memasuki proses assembling upper don bottom sudah berupa
pasangan atau “ses” dengan size yang sudah ditentukan. Untuk membentuk
sepatu agar mengikuti kontur kaki digunakan fesr. Setiap merk memiliki
dimensi fust yang berbeda-beda dengan si-e yang suma. Sepatu untuk orang
Asia tentunya memiliki fast yang berbeda dengan jenis kaki orang Eropa.
2. Penyatuan wpper dan midsole
Beberapa sepatwalas kaki yang menggunakan pfoden disatukan
dengan menggunakan mesin toe lasting machine menyatukan dengan cara
pengeleman dan press di baglan ujung’toe. Sedangkan bagian feel last
machine menyatukan bagion belakang dengan bagian vang sam.
3. Treatment upper dan bottom
Sebelum menyatukan permukaan kontak (eve surfoce) wpper dan
hottom harus di-rreatment terlebih dahulu. Pada dasamyn tujuan treatmrent
i untuk membersihkan pori-pori permukazn bottom- dengan penyinaran
menggunakan simar wlira violer (U], cementing dan heating,
4, Pressing
Mesin press digunakan untuk menyatukan wpper dan bottean, hal ini
dilakukan sebagai alat pendukung untuk merekatkan lem dari kedua bagian

agar merekat dengan kuat.
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5. Pendinginan
Setelah proses penyntuan bagian wpprer dan bottom pada proses press,
last tidak boleh langsung dilepas. Proses pendingmnan dilakukon untuk
mematikan lem dan menghentikon perubahan bentuk material. Proses ini
dapat dilakukan dengan cara memasukkan sepatu pada mesin chiffer (mesin
pendingin} dengan subu tertentu.
6. Finishing
Proses i1 merupakan akhir dari semua proses produkst. Proses finishing
terdiri dari beberapa bagian antara lain proses pembersihan dan bekas lem
ataupun kotoran lainnya yang menempel pada sendal stau sepatu, serta
perlakuan lainnva vang sesual dengan kebutuhan. Sepatu atau sendal yang
telah melewati finishing dan uji kelayakan atau pengecekan akhir (gualin:
control) kemudian masuk pada proses packing.
H. Pengujlan
Menurut Pressman (2014), Pengujion adaleh serangkaian kegiatan yong
dapat direncanakan sebelumnya dan dilakukan secara sistematis. Pengujian
bisa dilakukan untuk mengurangi kesalahan secara tekms dan juga non teknis.
Pengujian merupakan elemen dari pengembangan perangkat lunak yang
disebut dengan wvevification and validation testing (V dan V). Verifikasi
mengacu pada seranghkaian kegiatan yang memastikan perangkat lunak dapat
menjalankan fungsi yang telah ditentukan, sedangkan validasi mengacu pada
satu set aktifitas vang memastikan bahwa perangkat lunak yang dikembangkan

sudall sesuai dengan kebutuhan pengguna (Pressman dan Maxim, 2014).
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Mutu

Menurut Juran (1954), Mutu adalah kesesuaian dengan tujuan dan
manfaatnya. Sedangkan menurut Deming (1982), Muw hares bertujuan
memenuhi kebutuhan pelanggan sekarang dan akan masa akan datang.

Mutu merupakan keseluruhan gabungan karateristik produk dan jasa
yang meliputi marketing, engineering, manfochore dan maintenance melalui
mana produk dan jasa dalam pemakaian akan sesual dengan harapan
pelanggan. (Feigenbaum, 1989).

Pengendallan Mutu

Menurut Assauri (1999), Penpendalian muta adalah kegiatan untuk
memastikan apakah kebijaksanaan dalam mutu dapat tercermin dalam hasil
akhir. Dengan perkatsan lain penpgendalian mutu merupakan usaha untuk
mempertahankan mutu dar barang yong dihasilkan, agar sesuai dengan
spesifikasi produk vang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanasn pimpinan
perusalinn.

Menurut Reksehadiprodjo dan Gitosudarma (2000}, Pengendalian mutu
merupakan alat bagi manajemen untuk memperbaiki produk bila diperlukan,
mempertahankan kualitas yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah bahan
vung rusak.

Pengendallan Kualitas
Fandy dan Anastasia (2003) menyatakan bahwa pengendalizn kualitas

atau biasa disebut dengan Tota! Cualit Munagement merupakan suatu
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pendekatan dalam menjalankan usaha yang mencoba untuk memaksimumkan
daya organisasi melalui perbaikan terus meners otas produk. jasa, manusia,
proses, dan lingkungannyn.

Bakhtiar, otk (2013) menyatakan bahwa pengendalian kualitas dupat
diartikan sebagai kegiatan wvang dilakukan ontuk memantau aktivitas dan
memastikan kinerja sebenamya. Sedangkon menurut Juran (1998), mutu
berarti kesesuaian dengan penggunann (firmess for wse), seperti sepatu yvang
dirancang untuk olahraga maupun sepatu kulit vang dirancang untuk ke kantor
atau pesta. Pendekatan juran adalah orientasi pado penemuan harapan
pelanggan. Disinilah mutu dipresepsikan sebagal Toia! Quality Managemeni
(TQM).

Pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa, kegiatan vang dilakukan
untuk menghindari kesalahan dalam produksi (zero defecr). Memperbaiki mutu
sehingga apa yang diharapkan lercapai sesuai dengan target.

|, Standar Kualitas
Standar kvalitas meropakan perusahaan  yong  kemudian
membentuk formasi standar kualitas sesuai kemampuan yang disesuatkan
dengan permintzan konsumen. Menentukan standar kualitas yaitu demgan
cara memenuhi atau melebihi harapan pelanggan, mencakup produk jasa,

manusia, proses dan lingkungan {Chang, 2003},

o

Fixhbone Anafysis | Analisis Tulang lkan
Analisa tulang ikan digunakan untuk mengkategorikan berbagm

sebab potensial dan satu masalah atau pokok persoalan dengan cara yang
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mudah dimengerti dan rapi. Selain itu alat ini membantu dalam
menganalisis apa yang sesungguhnya terjadi dalam proses. Dengan cam
memecah proses menjadi sejumlah kategon yang berkaitan dengan proses,
mencakup manusia, material, prosedur, kebijakan dan sebagainya.
Diagram sebab akibat digpambarkan untuk menglustrasikan dengan
jelas bermacam-macam penyebab yang mempengaruhi mutu produk
melalui pemilihan dan pengembangan penyebab-penyebabnya. Oleh
sebab itu, dingram sebab akibat vang baik merupakan salah satu vang
cocok dengan tujuan dan tidak memiliki bentuk vang pasti. Paling penting
adalah diagram sebab akibat tersebut memenuhi tujuannya. Diagram sebab
akibal berpuna untuk membantu dalam memilih penyebab masalah dan
mengorganisasikan hubungannya. Kemudian menguraikan gars besar

langkah-langkah pembuatan diagram sebab akibat (Ishikawa, [989).



BAB I

MATERI DAN METODE

Materd

Materi yang dipelajari dalam melaksanakan pengamatan  pada
kegiatan magang di I'T Intidragon Suryatama adalah pada proses press sale
serta proses assembling hingoa finishing, dalam proses exsembling sepatu yang
dilakukan adalah mulai dar turun shoe fast, pasang upper ke shoe last, pasang
tali. guality control, lem upper 1 pengeleman sofe, pasang toe cap, pasing sole,
press sole dan oo cap, lem upper 1, pasang  foxing, pola botiom. pasang
bumper, pasang logo, press wnfversal, fniching dan awee clave. Proses tersebut
difakukan secara sistemalis sesual urutan produksi sampa menjadi sepasang
sepat. Seperti yang telah diketahioi babwa PT Intidrapon Suryatama adalah
perusahaan yang bergerak di bidang produksi sepatu dengan berbagai niacam
jenis sepatu dan brand,
Metode Pengambilan Data

Metode yang digunakan dalam pengambilan data adalah prakiek kerja
lapangan, observasi, dokumentasi dun wawancara dengan staff dan karyawan
yang terknit dengan proses essembling dan press sele sepatu. Adapun
penjabaran metode yong digunakan pada magang adalah sebagai berikut:

. Metode Pengumpulan Data Primer
Data primer adalah data vang langsung diperoleh dari sumber

datapeneliti  (Surakhmad, 1994). Data primer vyaitu data vang

28
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diperoleh secara langsung dari sumber pertama dan dilakukan dengan
mengumpulkan data lapangan vang didapat penulis selama kegiatan
magang. Pegumpulan data primer menggunakan metode antara lain:
o Metode Observasi
Ankunto  (2002), menyotakan observasi  odaloh suatu
kegiatan pemusatan perhatian terhadap suatu objek dengan
menggunakan selursh alat indr. Observasi dapat dilakukan melalui
pengelihatan, penciuman, pendengaran, peraba, yaitu dengan
pengamatan  langsung  terhadap proses penvaluran  materi
pembelajaran. Metode pengumpulan daa observasi menggunakan
cara mengamati dan menganalisis objek kajian secara sisternatis
dengan mengikuli proses assemffing sepatu terutama di bagian
press sole, di PT Intidragon Survatsma. Hal ini bertujuan uniuk
mengetahin secara langsung objek yang dizmati hingga memperoleh
data akhir, sehingga dapat diketabui faktor penyebab sobek pada
upper akibat press sofe.
b. Metode Dokumentasi
Metode pengambilan datn dengan cara mengambil gambar
atau foto melalui media kamera pada setiap proses press sole
assembling sepaty Rover High di PT Intidragon Suyatama untuk
mengambil data dari proses tersebut. Menurut Dianial {20009}, studi
dokumentasi adalzsh mengumpolkan sejumlah dokumen  vang

diperlukan sebagai bahan data informasi sesuai dengan masalah
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penelitian, seperti peta, dan statistik, jumlah dan nama pegawai, data
siswa, data penduduk. grafik, pambar. surat- surat. foto, akte, dan
sebagamya.
c. Metode Wawancara
Menurut Putra (2019), wawancarm merupakan tekmk
pengumpulan dota dengan cara tanya jawab antara peneliti dengan
narasumber untuk mendapatkan informasi. Wawancara dapat
dilakukan secara langsung atau tatap muka ataupun tanpa tatap
muka, yoitu melalui media komunikasi. Melakukan tanya jawab
atau wawancara secara langsung dengan karyawan PT Intidragon
Suryatama yang terdiri dan
I} Operator assembling.
2y Operator press sole.
3y Karyawan bagian gualéey contral (QC),
4) Ketua regu department assembling.
5} Ketua Sie department assembling
2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Menurut Putra (2019), datn sekunder adalsh data yang diperoleh
dari pihak atau sumber lain yang telsh ada. Biasanya daia sekunder
diperoleh dari penelitian-penelitian terdahulu dan data diterima  dalam
bentuk jadi seperti diagram, grafik, dan tabel. Metode ini juga dilakukan
dengan cara membaca dan mengambil jumal yang bethubungan dengan

proses pemotongan material sepatu. Adapun media yang dapat mendukung
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studi pustaka ini dapat berupa fard file maupun saf? fife.
3. Analisis Data
Analisis data digunakan untuk mengetahui faktor penyebab
permasalahan yang terjodi pada proses . Dengan analisis menggunakan
diagram ffshbone untuk mengetshui dengan jelas apa saja faktor penyebah
terjadinya permasalahan tersebut.

C. Lokasl Pengambllan Data

Pelaksanaan kegistan dan pengambilan data dilakssnakan di PT
Intidragon Suryatama. yang berlokasi di Jalan Pahlawan No. 44, Prajunt
Kulon, Kota Mojokerto, Jawa Timur. Pelaksanaan tugas akhir ini dimulni
dengan melakukan kegiatan magang di PT Intidragon Suryatama terhitung 3
bulan mula tanggal | Februan 2023 sampai 15 Mei 2023,

0. Tahap Proses Pemecah Masalah

Penyelesaian masalah merupakan suatu tahapan untuk menyelesaikan
sunfu permasalahan dengan cara mendefinisikan permosalahan, mengetahui
faktor penvebab terjadinya masalah, dan mencan solesi alternatif untuk
pemecahan masalah. Tahapan proses penyelesaian maosalahan dapat dilibat

padn Gambar |8,
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bservos

Ldemafikash Masalub

Analizay Masalali

Rumusan Masalsh

Pengumpslan Dala

Pengolahan Data

Usulan Penyelesainn
Mlnsalah

Analisis Hosil
Peaivelesmian Masslah

Hasil Aklir

Gambar 18, Diagram Alir Penvelesaian Masalah
Sumber: Penulis

Berikul penjelasan mengenar disgram alir inhapan proses penyelesaian

permasalahan :

|. Ohservasi

Tahapan observasi dilakukan uwntuk mengamati suatu proses
produksi sepatu Speaker model Rover High vang ada di PT Intidrapon

Suryatama. Observasi juga dilakukan untuk mendapatkan informasi terkait



ra
H

4.

i3

produksi di PT Intidragon Suryatama dengan cara melakukan kegiatan
magang.
ldentifikasi Masalah

Menurut Widoyoko (2014), observas) merupakan pengamatan dan
pencatatan secara sistematis terhadap unsur-unsur yang nampak dalam
suatu gejala dalam objek pepelitian. Tahapan imi dilakukan untuk
mengidentifikasi permasalahan yang terjadi. Pada bagian assembling
terdapat permasalahan pada wpper yang sobek sast di press sofe. Dan
permasalahan  tersebut  Kemudian  dildentifikasi meliputi  sumber

permasalahan tersebut.

. Analisis Masalah

Menurut Kerlinger (2000). masalah adalah kalimat atau pemyataan
interogatif yang menanyukan hubungan apa yang ada antsra dua variabel
penelitian atau febih. Analisis masalah penelition adalah langkah pertama
dan terpenting dalam proses penelitian.

Tahapan i dilakukan untuk menganalisis permasalshan yang
muncul. Hal il dilalakukan puna mernci sebab-sebab terjadinya suatu
permasalahan yaitu hasil dari proses press sofe vang sobek pada upper
Sehingga analisis masalah meliputi faktor penyebab permasalahan, serta
dampak dari mumculnys permasalahan tersebut. dan juga menggali
mformasi lebih lanjut terkait permasalahan tersebut.

Rumusan Masalah

Tahapan mi digunakan untuk mengumpulkan pernyataan vang
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disusun berdasarkan adanya masalah yang muncul dan akan ditemukan
Jawaban dengan pengumpulan data dalam suatu proses penelitian.
. Pengumpulan Data

Menurut Nursalam (2013), pengumpulan data adalah sustu proses
pendekatan  kepada subjek yang diperlukan dalam suatu penelitian.
Pengumpulan dats ini dilakukan entuk mengumpulkan semua data-data
ouna mentnjang penyelesaian masalah dan menjadi aspek penting karena
data menjadi bukti bahwa suatu penelitian yang dilakukan benaer adanya,
Datz vang berkaitan dengan permasalahan hasil assembling yang
menyebabkan wpper sobek saat proses press sele pada dasamya ind berasal
dari pegamatan langsung di lapangan sast proses produksi. wawancara, dan
dokumentasi.
. Pengolahan Data

Menurut Notoatmojo (2012}, analisis data dilakukan untuk melakukan
pengolahan duta vang dilskukan melalu beberapa tahap yaitu  ediving,
codimg, entry, cleaning datm dan rebelating  datn. Pengolahan data i
dilnkukan agar memudahkan pembaca untuk memahami permasalahon
tersebul, seperti data dlefiecd (cacat) yang diperoleh dan proses asvembling.
kemudian diclah agar lebah mudah dipahami dan dapat ditarik untuk
kesimpulan.
. Usulan Penyelesatan Masalah
Pada sustu permasalahan hams segera lerselesatkan agar tidak

menghambet pada proses produksi. Tahapan ini guna memberikan usulan-
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usulan mengenai permasalahan yang mucul vaitu hasil assembiing vang
menyebablan upper sobek saal proses press sole.
. Analisis Hasil Penyelesaian Masalah

Menurut Indarwati (2014), pemecabhan masalah merupakan suatu
ustha untuk menemukan jalan keluar dan swatu  kesulitan  dan
mencapai  tujuan  yang tidak dapat  dicapai  dengan  segera.
Analisis penvelesaian masalah adalah lanpgkah vang paling kompleks
berguna untuk memberikan usulan perbaikan dalam suatu permasalahan,
Dhalam penyelesaian masalah diperlukan beberapa solusi untuk menangani
permasalahan tersebut lalu mengevaluasi solusi yang ada berdasarkan
dengan kondisi dan situasi dar permasalahan tersebut beserta dampak dari

solusi yang dipilih atau diterapkan.

. Hasil Akhir

Hasil akhir adalah langkah akhir dari suatu proses penyelesaian
musalsh vang di dolemnys  terdopat fakior-faktor dari  terjadinya
permasalahan tersebul dan solusi usulan perbaikan pada permasalahan
tersebut. Dari proses tersebut dapat mewujudkannya dalam bentuk penulizan
tentang informasi faktn berdasarkan hasil penelitian atau topik penelitian

secara sistematis dan objektif untuk memecahkan seatu permasalahan.
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