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INTISARI

PT Golden Step Indonesis merupakan salah satu perusshaan yang
memprodubsi sepatu bot dengan brand Arial sesuai dengan perminloan clstomer,
Sebelum sepatu tersebul di-order, pihak customer skan meminta pembuatan
sampel terlebih dahule dan meminta sejumlah tes pada sepaiu bot apar sesual
dengan standar mereka. Tes tersebut terdiri dari tes phresical, tes aging, tes flexing,
dian tes bonding. Berdasarkan hasil pengamatun, ditemukan bahwa pelaksannan
tes Morading memiliki jumlah kepagalan terbesar dibandinghan tes lainnva. Tujuan
dari tugas akhir ini adalah untuk mengetahui metode pelaksanaan tes bonding
vang dilakukan dengan menggonakan SATRA 281, peayebab kegagalan tes
hending dan solusi vang dapat diteraplan unmk menangani kegagalan tes bonding.
Sedangkan untuk mengetahui faktor penyebab kegagalan pada tes bonding,
metode  yang  digunakan unmuk pengumpulan data primer adalah  dengan
melakukan observasl, wawancara, Kerja lapangan, dan dokumentasi, sedangkan
untuk pengumpulan data sekunder dilakukan dengan metode studi pustaka dan
studi owfine. Durl pengumpulan data dan analisis hasil, faktor penyebab kegagalan
tes Mondimge disebabkan oleh beberapa hal yaitu dan sisi material berupa fuffing
ategsofe yang kurang sempurno, dar sisi manusia yaitu karvawan yang kelelahan,
dan dari sisi metode berupa péngepresan yang ldak rate, pengeringan kurang
sefpums sera lem yang kurang menempel dengan baik yang disebabkan sdanya
perbedaan standar antara pelaksana tes bonding dengan inspector. Dan beberapa
faktor  penyebab  kegapalan  tes  banding  tersebut, akar penyebab  yang
membutulikan solusi sdalah sdonya perbedian standar antora pelaksona tes
handing dengan inspecior. Oleh karena i, tindokan perbaikan yang diusulkan
vaitu menaikkan standir ws bomding menfadi = 5 kg/om® untuk semua material

otiisole.

Kata Kunei : sepatu bor, sampel, kegagalan, tes bonding, standar



ABSTRACT

PT Golden Step Indonesia is one of the companies that produces Doois with the
Ariat brand fn accordance with customer reguests. Before the shoes are ordered,
the customer will ask for a sample firse and ask for o mimber of feses on the booes
do miatch their standavels. The test convisty of a physical tesi, aging test, lexing
test, and bonding text. Based on the revilts of observations, it was found thae the
inplementation of the bonding rest had the largest mumber of failures compared to
other wests. The purpose of this final project is jo find ot the method of
implementing the bonding lest carried out using SATRA 281, the cuuses of
banding test failire and solutions that can be applied o deal with bending tese
fatiteere, Meamwhile, to dewermine tﬁcfﬂ::':ur.'i causimg fatlure in the baﬂd.l'ng fest,
the  miethod  uved for primary dute colfection s by abservation, infendews,
figldwork, and documentation, while for secondary data collection is carrfed out
by the method of Heeratire study and online stidy, From data collection and
amadysis of results, the factors cawsing the failire of the bopding test are caused
by several things, wamely from the materiol side in the form of imperfiect onesole
beffimg, from the human side, nomely exhausted emplovees, and from the method
siefe in the form of uneven pressing, impedfect drving amd gfl.&!‘ that does mot stick
well die to difféerences in _-.'.im;pd.:zﬁfa-":ﬁrnl.wn benpeling - test dmplemeniers and
inspectors. OF the séeveral faciors that eaise the failure of the bondipg test, the
rerl canse fhad requires o selution s the difference in standards between the
Bonding test implementer and the fpspector. Therefore, the propesed corrective
aeiion I8 o reive the bonding texi stamdared to =5 kpdom2 for all outsele materials.

Keywords: boops, sample, failwee, bonding test, standard

Xi



BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Menurat Kementerinn Perindustrion (2019), Indonesia menduduki
posisi ke-4 sebagm produsen alas koki di dunis setelah Ching, India, dan
Vietnam. Indonesia joga menjadi negora konsumen sepatu terbesor ke
dengan konsumsi 886 juln pasang alas kaki. Di tahun 2019, jumlah industri
alas kaki di Indonesia tercatat 18687 umit usaha vang meliputi sebanyonk
18.091 unit ussha merupakan skala kecil, kemudisn 441 unit usshn skala
menengah dan 155 unit usaba skala besar. Darl belasan ribu unit usaha
tersebutl, telah menverap lenaga kerja sebanvak 795000 oeang. Dengan
banvaknya industri alas kaki tersebot, diperlukin kualitas sepatu yang baik
yang dapat memenuhi kebutuhon don kepuasan konsumen.

Pengendalian muty merupakan teknik dan aktivitas terencana yang
dilskukan untuk mencapai, memperiahonkan, serts meningkatkan mutu
produk atau jaso, agar sesuai standar yang telah ditetapkan, schingga dapat
memenuhi kepuasan pelanggan. Salah sata poin penting datam pengendalian
mutu adalah pengendalian kualitas produk yang bissa dilakukan uniuk
mengetahus sejauh mana hasil produk atau jasa telah memenuhd standar
perusahann.  Pengendalian  kualitas  produk  dapat  dilakukan  melalui
pendekatan keluaran yang dilakukan dengan melibat sampel produk. Sampel
ini dibuat supaya produsen taho seberapa baik produknyo. dan spakah sudah

sesuni dengan ving diharapkon atan belum,



Noamun, meskipun proses produksi telah dilaksanakan dengan baik,
poada kenyataannya seringkali masih ditemukan ketidaksespaian antara produk
vang dihasilkan dengan yang dibarapkan, Kuoalitas produk vang dihasilkan
tidok sesuni dengan standar stay cacat/rusak. Hol tersebut disebabkan adanya
penyimpangan-penyimpangan dari berbagai faktor. baik berasal dari bahan
baku, tenaga kerja mawupun Kinerja don fasilitos-fasilitas mesin yang
digunakan dalam proses produksi tersebul. Apgar produk yang dihasilkan
tersebut  mempunyai  kualitas: sesuai dengan  smndar yang  ditetapkan,
perusahaan harus menerapkan sistem pengendalian mutu untuk menghindari
banyaknya produk rusak/cacat yang ikut terfual ke pasar.

PT Golden Step Indonesia adalah perusahuan yang befperak dalam
bidang pembuatan sepatu bot brand Ariat dari Ameriki Perusahuan ini
memprodubksi berbagal mecam shde Sepatu bot Sesuai dengan permintasn
citsfenmer. Pihok custoner juga meminta pembuatan sampel terdebih dahulu
gebeluny sepatu tersebut di-order, Untuk pembuatan sampel sendiri dilakukan
pada dun musim dalam selahun yaitu musim speing don musim falf, Dalam
proses pembuatan sampel tersebut, brand Anat meminia sejumbah tes pada
sepati bot sesuai dengan siundar yang mereka miliki. Uniuk tes yang
dilaksanakan antara lain tes phywical, tes aging, tes fedng, don tes bonding.
Tes physical merupakan tes yang dilakukan pads material kulit maupun
material lainnya sesuai dengan permintaan customer vang diloksanakan oleh
lembagn loin yaitu [ntertek. Tes aging adalah memasukkan sepotu ke dalam

oven dengan subu 70°C selama 72 jam unmuk mengetbui kekuatan outsole



yitu entvole tidok mengkent dan juga cutsede menempel kuat pada upper
sotelah pelaksanaan tes aginmg. Setinp 24 jam mewakili kekuatan owmtsofe
selama satu tahun, Tes fexing adalah tes langkal dengan jumlah langkah
150,000 langkah untuk mengetahui kekuatan outsole bahwa owfsole tidok
pecah setelah tes fleving dilaksanakan. Tes bonding adalah tes unik
mengetahui kekuatan lem antara upper dan bojtom. Untuk pelaksanaon tes
bonding memerlukan persiapan yvang panjang daripada tes Jexing dan tes
aging yang dilaksanakan oleh PT Galden Step Indonesin. Berdasarkan hasil
pengamatan, tes bonding memiliki jumiah képagalon vang terbesar daripada
tes phyvsical, tes agimg dan tes flexing. Oleh karena itu, penulis mengangkat

wma “PENGENDALIAN MUTU PADA TES BONDING
SAMPEL SEPATU BOT BRAND ARIAT SEASON SPRING
24 DI PT GOLDEN STEP INDONESIA SIDOARJO, JAWA

TIMUR.™

B. Permasalahan
Berdasarkan latar belakung tersebut. penulis merumuskan beberapa
permasalahan antara lain:
I. Bagaimana proses pelaksanson tes fwnding yang sesun dengan standar
brand Ariat?
2. Apa saja vang menjadi penyebab terjadinya kegagalan pada tes bonding

sampel sepatu kot bramd Ariat season spirimg 247



3. Bagmmana solusi untuk mengerong kegagalan pada tes bending sampel

sepatu bot framd Arial season spring 247

C. Tujuan Tugas Akhir
Adapun tujuan pemecahan masalah dalam wgas okhir ini adalah
sebagai berikut:
I. Untuk mengeiahub pelaksonasn proses tes bondimg vong sesuni dengan

standar bramd Arias

1a

Untuk mengetahui penyebab kegagalin pada 185 bonding sampel sepatu
bat b seavon spwing 240
3. Untuk mengetahui solusi kegagalon puda tes Sopding sampel sepata bot

segson spring 24,

. Manfant Tugas Akhir
Berikut manfant dari pemecahan masalah dalam wgas akhir:
1. Sebogai referenst serta wawasan mengenai tes donding kepada mahasiswa
Politeknik ATK Yogyakartn.
2. Mengurangi kegagalon pada tes bonding di PT Golden Step Indonesia.
1. Memperluas dan menambah pengetahuan tentang proses pelaksanann tes

hemding.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA
A. Pengendalion Mutu
Pengendalian didefimsikan sebagai suatu proses untuk melimpahkan
tangpung jawab dan wewenang untuk kegiatan manajermen letapi tetap
mengeunakan care-cara untuk menjamin hasil vang memuaskan. Sedangkan
mutu didefiniskan sebagai keseluruhan gabungan karakteristik produk jasa
dari pemasiaean, rekayasa, pembuatan dan pemelihaman membueat produk
otnu jass  yang  digunakan memenuhi horapan-hampan pelangean
{ Feigenbaum, 1992).
1. Ada beberapa pengertian mengenal pengendalion mute, yait:

. Menunst Feigenbaum (1992), pengendalian mutu sdalah swatu sistem
yang efekif onuk memadukan pengembangan mutu, pemeliharaan
mutu dan upava perbaikon mutu berbagal kelompok dalam sehuah
organisas: agar pemasaran, kerekayasaon, produks: don jasa dapat
berada poda tingkatan yang paling ekonomis sgar pelanggan dapat
kepuasan penuh.

b. Menurat  Ishikawa  (1992),  pengendalion muotu  adalah
mengembangkan, mendesain, memproduksi dan memberikan jasa
produk bermutu yang paling ckonomis, paling berguny don selalu

memunskan bags konsumen.



2. Tujuan Pepgendalian Mistu

Adapun tujuan dari pengendolion mutu aton kualitss menurut Assauri

{1998 adalah:

a.

"

Agar barsng hasil produk dapat mencapai standar kualitas yong telah
ditetapkan.

Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.
Mengusabinkan ngar bisya désain dard produk dan proses dengan
menggunakan kualitas produksi tertentu menjadi sekecil mungkin.
Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjodi serendah mungkin.
Tujuan utamas pengendalian mute adalah untuk mendapakoan jaminan
Bahwa kualitas produk atau josa yong dihasilkan sesual dengan
standar kualitas yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya

vang ckonomis atau Serendah mungkin.

3. Faktoe-faktor Pengendalian Mutuy

Menurut Montgomery (2001) dan berdasarkan beberapa literatur

lain menyebutkan bahwa faktor-fakior yang mempengaruhi pengendalian

mutu atau kualitas yang dilakukan oleh perusahaan adalah:

Kemampuan proses, botas-batas yvamg ingin  dicapai  haruslah
disesuaikan dengan kemampuan proses yvang ada. Tidak ada gunanya
mengendalikan suaty  proses  dalam  batas-batas  vang  melebihi
kemampuan atau kesanggupan proses vang ada.

Spesifikasi vang berlaku, spesifikasi hasil produksi yang ingin

dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau dari segi kemampuun proses



dan keinginan atau kebutuhan konsumen vang ingin dicapal dari
hosil produksi tersebul. Dalam hal imi haruslsh dapot dipestikan
dahulu apakah spesifikasi tersebut berlaku dari kedua segi vang telah
disebutkan di atas sebelum pengendalian mutu pads proses dimuload.

c. Tingkat kesesusian yang dapat diterima, tojuan  dilakukonnya
pengendalion sustu proses adalah dapat mengurangi produk yong
berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian
yang diberlakukan rerganiung pada banyaknya produk vang berada di
bawah standar vang dapat diterima.

d. Biaya kualitas, binya kualites  sangal mempengarohi - tingkat
pengendalion kualites stag muty dalam menghasilkan produk dimana
biaya kualitas mempunyai hubungan pesitf dengan terciptanya
produk yang beroudlitus.

4. Tahapan Pengendalion Mutu
Untuk memperoleh hasil pengendalion mutu yang efektif, maka
pengendalian terhndap mutu sustu produk dopar dilaksanakon dengan
menggunakan teknik-teknik pengendalion mut, karena tidak semua hasil
produksi sesuni dengan standar yang ditetapkan. Menurut Prawirosentono

(2007), terdapat beberapa standar mutu vang bisa ditentukan oleh

perusahaan  dalam  upava menjaga o barang  hasil  produksi

diantamnyz:



a.  Standar mutu yang digunakan.
b. Standar mutu proses produksi (mesin dan  tenaga kerja yang
melaksanakannya).
¢ Standar mutu barang setengah jadi.
d. Swndar sdministrasi, pengepakan dan  pengiriman  produk  akhir
tersebut sampai ke tangan konsumen.
. Penerapan Pengendalian Mutu
Dalam penerapan pengendalian muty (Plan-Do-Check-Action)
dengan mengeunakan 7 (wjuh) alat banti kualitas untuk mengendalikan
kulaitas sebagaimana disebutkan juga oleh Heizer dan Bender (2006),
antura foin check sheet, histogram, control chart, dingram pareto, diagram
sebab akibal, scamer diagram dan diagram proses. Penjelasan dari
masing-masing afat bantu adalah:
. Lembar Pemerniksaan (Check Sheer)

Menurut Syukron dan Kholil (2013) pembuatan check sheet
selain untuk  mempennudal  pengumpulan  dam juga untuk
mempermudash pembacaan dan pemahaman serta pengolahan data
penggunaak jools selanjuinyvi.

Tujusn  digunakannya  check  sheet i adalah  untuk
mempermudah proses pengumpuolan data dan analisis, sena untuk
mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau
penyebab dan mengumbil keputusan untuk melakukan perbaikan stao

tidak. Pelaksunaannyy dilokukan dengan cara mencatst frekuensi



munculnya karakteristik suntu produk yang berkenaon dengan kualitas,
Dats tersebut dugunakan Sebagai dasar untuk mengadaksn snalisis
masalah kualitas. Adapun manfaat dipergunakannya check sheer yaitu
sebagai alat untuk:

1. Mempermudoh pengumpulan data terutama untuk mengetahui

bagaimana sustu masalah terjadi.

I

Mengumpulkan dath tentang jenis masalah yang sedang terjadi.
3. Menyvusun dats secara otomatis sehingga lebih mudah ontuk
dikumputkan.
4, Memisahkon antara oping dan fakta,
b. Dingram Sebar | Scatter Diagram)

Scatrer dfagram st disebut jugas dengan peta kolerasi adalah
grafik yong menasmpilakan hubungan anters dun variabel spakah
hubungan anties dun variabel ersebut kumt stay tidak yait antom
fuktor proses yang mempengaruhi proses dengan kualitas produk. Pada
dasamya disgram sebar merupakan Suatu alat interpremsi datn yung
digunakan untuk menguji bagaimana kuainya hubungan antara dua
variabel dan menentukan jenis hubungan dari dus variabel tersehut
apakah positif, negatif, atan tidak ada hubungan. Dua varabel yang
ditunjukkan dalam diagram sebar dapat berupa karakteristik kuat dan

{aktor yang mempengaruhinya.



¢. Diagram Sebab-Akibat (Casve and Effect Dingram)

Dingram sebob-akibal {eause and effect diogram) berguna
untuk memperlibatkan fakror-faktor utama yang berpengarub pada
kualitas dan mempunyai akibat pada masalah vang kita pelyari. Selain
it kita jugs dopar melihat faktor-faktor vang lehih terperinet yang
berpengaruh dan mempunyal akibat pada fakeor utama tersebut yang
dapat kita lihat dari panah-panah yang berbentuk tulang ikan pada
diagram  sebab akibat  tersebut.  Berkut  merupokan  diagram
sebab-akibot (cause and offect dingram}:

Case Effect

[ Equpmen |[ Process | Peopie

A

Emvronment || Managemen |

Gambar |. Diagram sebab akibat
Sumber: Ishikawa, 1992
I, Man'tenaga kega
Para pekerja yang melakukan pekerjpan yang terlibat dalam proses

produbks:.



Merterialbahan haku

rd

Sepald sesuatu yong dipergunakan oleh perusahaan  sebagai
komponen produk yang akin diproduksi tersebut, terdini dari
bahan baku utama dan bahan baku pembantu.
3. Muchine/mesin
Mesin-mesin dan berbagai peralatan vang digunakon dalam proses
produksi.
4. MedhodMeiode
Intruksi kerja atau perintah kerjn yang harus ditkuti dalam proses
produkst,
5. Environment/Lingkungan
Keaduan sekitar perusahaan vang secara langsung atau tidak
langsung mempengaruhi proses produksi secam khusus.
d. Diagram Pareto
Yemima (2014} menjelaskan bahwa diagram pareto periama
kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan digunakan pertama ali oleh
Joseph Juran, Dingram pareto adalah grafik balok dan grafik baris yang
mengpambarkan  perbandingan  masing-masing  jenis data terhadap
keseluruhan. Dengan memakad diagram pareto, dapat terlihat masalah
mana yang donunan sehingea dapat mengetahion prioritas penyelesaian
masaloh, Fungsi diagram pareto adalah umuk mengidentfikasi atau
menyveleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari vang paling

besat ke vang paling kecil, Kegunaan diagram pareto adalah:



1. Menunjukkan masalab utama.

I

Menyvatakan perbandingan  masing-masing  persoalan  terhadap
keselumiban,
3. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah tindakan perbaikan pada
doerah yang terbatas.
4. Menunjukkan perbandingan masing-masing persoalan sebelum
dan serelah perbaikan.

Dingram  pareto digunakon  uniuk - mengidentifikasikan
beberapa permasalabon yang penting, unluk mencari cacat yang
terbesar dan vang paling berpengaroh, Pencanan cacat tebesar atau
cacat yang palling berpenganih dapat berguna untuk mencari beberapa
wakil dari cacat yang teridentifikasi, kemudian dapat diguakan uniuk
membunt dingrom sebab okibat. Hal ini perlu dilakukan mengingat
sungat  sulit untuk  mencari  penvebab  dari  semun  cocal  yang
tendentifikasi.  Apabila  semun  cacat  dhanalisis  untuk  dicani
penyebabnya hal tersebut honya akan menghabiskan wakt don biaya
diengan s8-8,

¢. Diagram Alir/Dingram Proses (Process Flow Charr)

Duagram alir merupakan sebuah  gambaran  sederhana  dari
sehunh proses (Yamit, 2010). Dingram alir secara grafis menyajikan
sebunh proses ataw sistern dengan menggunakan kotak don pans yang
suling berhubungan. Diagram ini cukup sederhana. tetapi merupakan

alat yang sangat baik untuk mencoba memahami sebuah proses atau



menjelaskan  langkah-langkah  sebauh  proses.  Diagram  alir

dipergunnkun sebagai alat anolisis untuk:

1. Mengumpulkan data, mengimplementasikan  data  dan  juga
merupaken nngkasan visual dan data itu sehingga memudahkan

dalam pemahnman.

P

Menunjukkkan output dari sustu proses.
3. Menunjukkan apa vanp sedang terjadi dalam situss: tertenmiu
sepanjang wiakiu.
4. Menunjukkan kecenderunpan dari data sepanjang waktu.
5. Membandingkan dari data periode yang satu dengan periode lain,
juga memeriksa perubaban-perubahan yang terjadi.
1. Histogram
Histogram  adalah  sustu  olst vang  memboanin untuk
menentubkan varissi dalam proses. Berbentuk disgram batang yung
menunjukkan tabulasi dari data yang distur berdasarkan ukurannya.
Tobulssi data ini umumnya dikenal sebagai distribusi frekuensi,
Histogram menunjukknn korakteristik-korokteristik dan data yang
dibagi-bagi menjodi kelas-kelas. Bentuk histopram vang mirng atau
tidak simetns memmnjukkan bahwa baryak data yang tidak berada pada
niloi rota-ratanyva tetapn kebanyakan datanya berada pada batas atau
bawah. Manfaat histogram adalah:
1. Memberikan gambaron populasi.

2. Memperhatikan variabel dalam susunan data.
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Mengembangkan pengelompokan yvang logls.

4. Poela-pola varasi mengunghap faka-fakin produk tentang proses.

g. Peta Kendal | Comtrod Chart)

Peta kendali merupakan alat untuk mengawesi kuahias dengan

mudah, schingea mudah untuk menentukan keputusan apa yang harus

dinmbil jika terjadi produk yang menyimpang. Peta kendoli ditentukan

juga untuk membuai batas-batns dimana hasil produksi menyvimpang

dari mutu yang dimginkan, Selun penyimpangan kualitos, juga banynk

voriasi sustu produk perlu diswssi. Makin besar variasi lentunya

produk kurang baik (Nasution, 2007). Manfuat darl peta kendali adalah

untuk:

LB

B. Sepatu

Memberikan-anfornisi apakah suaiu proses produksi masih berada
di dalam batus-batas kendali kualitas atou tidak terkendali.
Memantau proses produksi secar terus-menerus agar tetap stabil,

Menentukan kemampuan proses (capabilite proses).

Mengevaluasi  kinerja  pelaksanaan  dan kebijakansanaan
pelaksanaan proses produks:,

Membantu menentukan kriteria batas penerimann kualitas produk
sebelum dipasarkan.

Basuki {2010} menyatakan bahwa sepatu adalah pakaion untuk kaki

vang berfungsi untuk melindungi koki dan gesekan, benturan, dari benda

tajam sertn melindungi kaki dari pengaruh cusea. Kaki adalah sngpits badan



yang hadup dan bergerak dengon bentuk vang sistematis pada struktur
peraknya. Gernkan koaki itu sendiri adalah perakan kempleks dari banyak

tulang yang saling berhubungan,

. Sepatu Bot

Menurut Basuki (2013), sepatu bot muls pertama ditemukan di
Thebes, kira — kirn 4.500 tahun yang lolu. Sepatu bot juga ditemukan pada
gambar-gambar kuno dari kehidupan bangsa Ewruscan pada abad 16 SM.
Bentuk sepotu bot sdalah sepatu yang menutup kaki sampai bagian tumit atau
diatas. Sepatu bot adalih alas kaki yang panjang distas pergelongan kaki,
terbuat dari kulit, karet, kain, buatan atau kombinasi. Ada banyak desain dan
jenis menurat jenis kepuasan,
. Bonding

Definisi bopding sendin cakupannyi luss, ergantung pada perspekiif
vang digunakin. Dalam kamus bahass Ingeris, bonding animya ikatan atau
mengikal. Dalam konteks ini, jika diaplikasikoan ke dolam bahasa persepatuan,
homding aminya ikatan stau penggabungan beberapa komponen pada proses

assembling yaitu upper dan boftom,

. Cementing Bonding

Proses perekatan menwrut Vick dalam Basuki (2013) terjadi karena
dua hal yaitu mechonice! adhesion dimans  perekatan teradi  karena
mengerasnya cairan perckat yang masuk ke dalam benda yang direkatkan,

Dan perekatan spesifik vang terjadi karena adanya ikatan antara molekul



perekat dengan melekul bahan yang akan direkatkan, Menurut tecri adhesi
spesifik, kekustan perekat dihasilkan dari gaya tarik menarik  interaksi
atom-mon, molekul-molekul, jon-ion vang ads di permukasan perekar dan
dadherend. Perckatan yang baik melibatkan pross adhesi dain kohesi. Kohesi
terjadi pada perekat yang saling mengikat dan mengeras. Sedangkan adhesi
melibatkan perekatan antar molekul tdak sejenis, dalam hal ini adalah
molekul perekat dengan molekul bahan yang dirckatkan. Melals perpaduan
adhesi dan kohesi maka proses perekatin akan menghasilkan kondisi
optimum. William (1976} mengemukakan lentang mekanisme perckatan.
Perckatan antarn dua permukaan bahan dapat Kita anggap sebagm suatu
rangkaion 3 rantai yoitu diluamya dibentuk tempat lapisan pinggir bertemu
dengan permukaan bahan yang dirckatkan. Dalam bal ini ada dua kejadian
. Jikn perekut kita rekailkan pada salab satu permukoan bahan yung akan
direkutkan, maka dari sehagian perekat masuk secora mekanik (adisi)

maka timbul susin permukaan.

Id
i

Kemudian jika permukann bahan yang satu lagi kita rekatkan, maks akan
terjadi pava tarik menarik antara: molekul-molekul kedua bahan yang
letaknya berdekatan. Besarnva kekuatan kerekaton sdalah sama dengan
kohesi alas tunggal (pada masing-masing bahan yang direkatkan),
Kekuatan perekatan tidak hanya tergantung pada kekuatan kohesi
dan adhesi pada pengeleman. Perekotan terjodi didalom molekul air dan
kekuatan  perekatonnya  dapat  berkurang  dengan  adonya kotoran  poda

permuksan pengelemannya. Untek mendapatkan perekatan yvang oplimum,



F.

permukaan vang akan direkatkan horos dibersihikan (Skeist, 1976). Perekatan
milekular berada pada puncak keefisienannya apoabila kedoa permukaan yang
akan direkatkan berada sedekat mungkin satu dengan yang lainnya. Adhestie
i bahan perekat) harus membasahi permukann (harus menyebar secara merata)

don harus menembus pada lapisan dalom penyebaran adbesive (bahan perekar)

Reebok, 1996).
Faktor yang Mendukung Perekatan

Yuniarti (2006) mengemukakan bahwa perekat dipakai  untuk
mengikal angks komponen strikiur tertentu secara efieknif dan mudsh. Agar
komponen-komponen yang disambungkan oleh perekat menghasilkan adhesi
vang baik dan optimal bagi rékatan, terdapat berbapai fakior yang harus
diperhatikan, yaitu;

. Sifit keknsaran dur permukaan sepatu
Tujuan  pengasarun  permuksan sepatu adalah untok  memperluas
permukian sehingga pembasahanbontak antar perekat (lem) dengan
permukaan sepatu menjadi lebih sempurna.

Kekuatan mekanik

)

Kekuatan mekanik (pukulan) yang ditcrapkan pada proses pengeleman
akan menamboh daya mhan'kekuatan daripada pengeleman tersebut.

3. Pemanasan dan penckanan
Dalam proses pengeleman, fakior panas dan tekanan dapat menambah
kemampuan dari lem untuk mengabsorbsi, membasahi dan menyebar ke

dalam permuksan benda yang akan dilem, Disamping itu, faktor panas



juga skan membante meningkatkan kekuatan reaksi kimia antam lem
dengan benda vang dkan direkotkan. Panas juga dapat diberikan pada lem
vang sudah mengering karena leleban lem panas akan memperkunt daya
rekat lem dengan benda vang akan dilem dai juga bila ditambah dengan
penckanan yang memadai. Dengan adanya peristiwn pengaktifan kembali
lem yang sudah kenng pada pembustan sepatu akan menambah daya
rekat lem.

Perlakuan permukaan

Perlakion permukaan dori benda vang akan dilem sdalah sesuai dengan
teori bahwa permukaan yang dikenai perlokuvan dengan menggunakan
bahan kimio skan mengahasilkan sesuatu permukasn yang mempunyai
tegangan pemiikann vang lebih lebae

G. Parameter Proses Bunﬂu;

Menurut Reebok (1996), patumetes-parameter bonding bahan perekat

yang terbaik akan gagal apabila hal-hal dibawah ind terjadi:

fd

Persiopan permuknan yang tidak baik (proses pengasaran vang kurang
baik)

Permukaan yang terkontaminasi (berlemak, berdebu, berair)

Pengolesan/ penggunaan pimer dan bahan perekat vang tidak merata
Terlalu stau kurang kering dari bahan perekat

Waktu pakai dari bahan perekat terlalu berlebihan

Penggunaan bahan perekat yang sudah lama disimpan

Gangguan daya rekat oleh sebab penempelan ulang



8. Penckanan yang kurang baik {isi, waktu dan tekanan)

9. Pelepasan laster dari sepatu vang maosih hangat

10. Pemasangan sol yang tidak baik

11, Kualitas kulit vang tidak bagus

12. Pembakaran kulit yang terjadi pada proses pengasarun karens alst-alat
yang tumpul.

Standardisasi

Menurut Noer (1997) yong dikutip dari rumusan yang dipakai oleh
Internatioanal Craanization ' for Standardization (150) bahwa standardisasi
adalah proses penyusunan dan pemakaian atumn-aturan untuk melaksanakan
kegintan secara termiur demi keuntungan don kKerja sama semua pihak yong
mempunyai kepentingan, khususnya demi peningkatan ekonomi keseluruhan
secara - optimal  dengan. memperhatikan  kondisi-kondisi  fungsional  dan
persyaraton Keamonan.

Standordisasi  dipakai dalam berbagar lapangan, - segi dan  fase
perusahann pada umumays dan proses prodiksi khususnye. Misalnya suatu
perusahaan harus mempergunakan standardisasi agar dalam proses pembuatan
produk lancar. standordisasi dapat juga membantu bagian teknik  untuk
menciptukan metode-metode kerja dan prosesnya. Dalum menstandardisaisi
bizsanya suatu perusahaan bergantung pada persetujuan-persetujuan industri

tentang standar nasional maupun intemasional yang adn.



1.

Pelaksanaan Tes Bonding berdasarkan SATHA 281

SATRA 231 (2002) menjelaskan bahwa Metode pengujian ini
dimaksudkan uniik menentukan kekuatan tkatan antara kemponen konstruksi
bawah, dan bagian bawah dan atas, di sekitar selurub tepi alas alas kaki yang
utuh. Metode ini berlaku uniuk semua gava alas koki dengan sol berikat,
kecunli untuk sandal tali sempit, tetapi terutama alas koki olahraga dan
rekreasi dengan bagian bawah multitkomponen. Prinsip pada tes bonding
dengan metode ini spesimen uji disiapkan Jdengan memotong bagian atas alas
koki kemudian memotong strip don sekeliling alas alas kaki yang mencakup
semua komponen yong direkatkan. Jika strip atau penmtup bumper ada,
spesimen wji lebih lanjut dipotong yang mencakup komponen-komponen ini.
Setinp kombinasi bahan yang dirckatkan dikupas, sejauh mungkin, sepanjang
panjang yang direkatkan dengan menggunakan mesin uji tarik. Gaya yang
diperlubian untuk memsalikan komponen diukur dan jénis kegapalan ikatan

dinilai.



BAB 111

MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Materi Tugas Akhir
Materi yang akan dikaji dalam Tugas Akhir ini adalah pengendalian
muty pada tes bomding sampel sepatu bot brand Arial season spring 24 yang
ditemui penulis padn sant melakssnakon magang di PT Golden Step
Indonesia,
B. Lokasi dan Wakin Pelaksanaan
Wikt - peluksanaan - sesumi  jadwal magang pada Diploma 111

Teknologi Pengolahan Produk Kulie Politeknik ATK Yogyokarsa, vaitu

sehagai berikut:

Waki = 12 Jonuari =13 April 2023

Tempat : PT Golden Step Indonesia

Alamat - JI. Raya Pilang No. KM 8, RT. 020/RW. 010, Rame, Pilang,

Kee. Wonoayu, Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur 61261

Divisi - Marketing

Seluma pelaksanaan mapang, penulis berada pada divisi marketing
yiritu bagian development yang memiliki tugas mengeni produk developiment
baru  atas  permintaan cuvéonrere  serla menpomuniksasikon kembali
produk/design  untuk  kejelosan  sera konfirmasi  pembuatan sampel,
meng-order matenal dan mengikuti produk development baru di sampel room,
melakukan penginman atas produk baru tersebul ke cusfomer berdasarkan

permininan cisromer, membuat fiffing atas specs, membuat laporan weekly
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mengenai  pembuatan sampef, dan bertanggung jawab atas  pembuatan
sampel-sampel sesuni pernintaan custemer. Pada saat pelaksanasn magang,
penulis juga mendapal tugas untuk menssgani tes sepaiu sampel antara lain
tes aging. tes flexing, don tes bonding yang dilaksanakan oleh QC (Qualin
Contral) pelaksann tes bonding.
. Muetode Pelaksanaan Togas Akhir
Metode pengumpulan data yung digunakon dalam pelaksanaan tugas
akhir ini sdalah dengan menggunakan metode pengumpulan data di lapangan
don  dokumentasi. Metode yang  dilokukan dalam  pengambilan  data
menggunikon dua cara yaitu;
1. Duta Primer
Menurut Bungin (3009), data primer adalah data yang langsung
diperoleh dari sumber data pertama di lokasi penélititan atou objek
penelititan. Menurud Amirin | 1995), datn primer adalab yang diperoleh
dani sumber-sumber primer atau sumber asli yang memuat informasi data
atan penelitien. Metode untuk memperolel data primer yang digunakan
antany fan:
a.  Metode Pengamatan
Metode  pengumpulsn data dilakukan  dengan  cara
mengamati serta mencatat secara  langsung  proses tes  boading.
Pengamatan dilokukon selama magang yaitu pada 12 Januan - 13

April 2023,



b, Metode Wawancarn
Metode penpumpulan datn dengsn cara wawancar anys
jawab seputar proses tes bomding, penyebab kegagalan tes bonding
kepadas QC {Quality Control) pelaksana tes bonding, pembimbing
magang, staff dan karvawan serta pibok - pihak vang terlibat dengan
proses tersebut. Tujuan dari wawancars adalah menggah informasi
sebanyak-banvaknyi vang berkaitan dengan masalah-masalah pada
tes fromuling.
e, Metode Kerja Lapangan
Metode pengumpulan data berupa praktike kerja langsung
dalam proses persiapan tes bomdimg, pengision form tes bomding,
mengajukan persenijunn 1es boanding kepada QC divector, factery
director, dan imspector  sertn pelaksandan @8 bonding  yang
dilaksanakan oleh QC (Quality Controf). Pada praktik kerja langsung
didampingi oleh QC pelaksana tes bonding.
d.  Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi dilakukan dengan cara pengumpulan
data berupa fakin visual maupun non visual tentang materi tugas akhir
berupa gambar, foto, dan tabel.
2. Data Sekunder
Menurut Bungin (2009), data sekunder adalah dota yang
diperoleh dari sumber kedua atau sumber sekunder duri data yang

dibuuhkan. Data sekunder adalah data vang diperoleh secam tidak



langsung dengan melihat matert vang ada di literatur. Data ini dipercleh
dengan cars meninjou permasalahan yvang terkait dengan tes bonding:
g, Snudi Pustaka
Metode ini bertujuan untek mencari dasar teori pada literntur yang
mendukung materi wgas akhir.
b, Studi Online
Metode ini dilakukan untuk memperoleh data dengan mempelajari
dan mensitast literatur yang berhubungan dengan materi tugas akhir,
D. Tahapan Penyvelesaian Tugas Akhir
Secarn rinct, langkahdongkah model penyvelessian masalab yang

tertuang dalam dingram alie pada gainbar dapat dijelaskan sebagai berikut:

L 3
Observae dan
Tdentatilas Masalah

Biudi Pustaky

Pengumpulen Dala

Gambar 2_Alur berpikir



Pembalasan dam
Analime Haml

Fesimpulan
dan Sarai

l Selesm l

Gambar 3_Alur berpikir (Lanjutan)
Berikut merupakan penjelisan lebih rinci mengenai disgeam alie tahapan
penyelesaian tugas akhir di atas:
. Observasi dan Identifikasi Masalah
Observast dilakukan langsung &i PT Golden Step Indonesia
meliputi proses tes bonding pada sampel sepatu bot season spring 24 dan
pendataan  jumlah kepagalan tes bomdimg. Datn yang  diperoleh di
perusahaan berupa dokumentasi proses tes bopding serta kegagalan tes
benrdling yang pada akhirmya dapat dijadikan neusn identifikasi masalah

kegagalan tes bonding.

fd

Studh Pustoka
Pada tahap ini dilakukan studi pustaka mengenal proses tes
bopding sepatu dan metode yang digunakan untuk tes bomding untuk

menemukan solust pengurangan kegagalan puda tes bonding.
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Pengumpulan Data

Dita wung diperoleh berupa datn  hasil tés  bomding yung
kemudian disajikan dalam bentuk tabel rapi terstrukiur, Hal ini dilakukan
pgar memudahkan dalom memabami data tersebut sehingga  dapat
dilakukon analisis lebih lanjut.
Pembahasan dan Analisis Hasil

Daari data informasi mengenai jenis kegagalan tes bonding yang
terjadi kemuodian dibuat diagram  schab akibat unek  dildentifikasi.
Dengan dingram ini, maka dapat diketahol akar-akar penyebab Legagalan
tes fonding dapat dinnalis.
Kesimpulan dan Saran

Kestmpulan yang didapatkan vaitu berupa solusi perbaikan dari
pengamatan don analisis permasalahan yang telah dilakukan. Saran yang
disampaikan berupa solusi perbaikan yang dapat diterapkan untuk

meryaiasi permasalahan yang telah ada.



BARIV

PEMBAHASAN

A. Hasil

1. Proses Bonding dengan Metode Cementing
Konstruksi sepatu bot frand Ariat yang diproduksi olel PT
Golden Step Indonesin mengeunokan konstruksi cementing untuk
semun Berikut merepakan alur proses pelaksannan cementing di PT
Colden Step Indonesia:

Parsiapan Outsale
dan Upper
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Brifiing
| WA E
l

e 1
Tr GO°C. 1= X 30 menit

I &

Pangelaman

!

Cwan 2
Tw GO°C, I 3 menit
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Crren 3
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Gambaor 4. Alur proses pembuastan sepatu sampel
Sumber : PT Golden Step Indonesia (2023)

e
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Pengepresa
P= 30I%p, t= 15 datik

j

Reparasi

Cooling
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Finishing

Gambar 3. Alur proses pembuatan sepatu sampel (Lanjutan)
Sumber : PT Golden Step Indonesio (2023)

2. Pelaksanaan Tes Bonding

Sepaiu produksi merupakan sepatu yang dibuat setiap bulan
‘oleh PT Golden Step Indoriesia dengan bermacam-imacam style sesuai
dengan pesanan dari pilink eustomer untuk diposarkan. Berikut
merupakon gambar pemesanan sepatu produksi pada bulan Maret

2023:
Tabel 1. Sepaiu produksi bulan Maret
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Tabel 1. Sepatu produksi bulan Maret {Lanjutan)
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4onin =aran TR H W ENTIRK R 00 4 U IR AN 4801 ALV -1oe-2 0
A TR W B AW TN BTl 15 ALK [TIBT Al A7 ALY -3nR-a £
SO e IR B W ERTTR ROl Hmmﬁ'ﬁ Rl ALINI03 o0
T | ot Tmel wkal ) RTINS LT 1A ST AN ERe ALl
I LN BT A L A e
16 MWTNONRE | AU MM BTN AT T EAILTIE T Rag TR [UmeEg 55:11 e |ALw-mm
W SIS0 | SS008 2S0LE WA BOA VLI WRT k:(.DI!.'IEIl-TL‘l}HnH’EI’ miﬁﬂ_g BHAEW.| T8 AL TR
|77 ERE TR | 4500 Eae TR B WITTIRE RTOE Jia o D A hﬂl IFRARW a8 ALTV 82 40
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Setiap jenis sepatu yang diproduksi harus dilakukan tes
homding sast produksi sedang berlangsung. Untuk jumlah tes bonding
sepaiu produksi sesuni dengan pesanan yang diterima dijelaskan pada
tabel berikut:

Tubel 2. Jumlah Tes Bonding Produksi

i i Jumlah tu Tes
No. | Jumlah Produksi Sepatu BE;

i 1000 - 2099 produk 1 bagian

2, 3000 - 4999 produk 23 bagian

i S000 - 10000 produk 4- 3 bagian

Sepatu sampel adalah produk sepaty yang dibuat untuk
keperluan  produkst mendatang, Untuk  proses  pelaksanaon 1es
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bamding pada sepatu sampel dilakukan pada sfage line clove: Berikut
merupakan alur proses pembuatan  sampel sepatu padn  proses

development:
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Gambar 5. Alur proses pembuatan sepatu sampel



Sumber : PT Golden Step Indonesia (2023)
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Gambar 6, Alur prosss pembuatan sepatu sampel {Lanjutan)

Sumber : PT Golden Step Indonesia (2023)

X Langkali-langkah Pelaksanaan Tes Bomding

Untuk pelaksanasan tes bowding sepam produksi dan sepatu

sampel sama. Berikul merupakan langkah-langkah proses pelaksanaan

fes .‘}nn.:ﬁng‘.

Tabel 3. Langkah-langkah pelaksanaan 1es bonding

Gambar

MNa, Langkah-langkah
Siapkan sepatu yang akon tes

1.
honding
Potang spywer sepatu

2, menggunakan cuffer dengan garak
23 em dari battem




Tabel 3. Lungkah-langkah pelaksangan tes bomeling { Lanjutan)

Cabut |.N:!I.I.mg pratddin eefsofe

mengrunakan uncek

Murking oursole yang aksn
di-bomelimg menggunakan mal
yang sudah disiapkan dengan

jurak 2 em

N

W

Potong euisole yang telah
di-marfing mengeunakan
mesin potong, potong mulkai
patcda bagian instde

Tarik wgper bagian inside
mengrunakan bantuan cutfer
dengan jarak 2-3 cm sebagai
tanda avwal penarikkan

&\

Tandai deteom dengan jarnk
kurang lebih 1 em dengan

bantwan sifver pen




Tabel 3. Langkah-langkah pelaksanaan tes bondimg {Lanjutan)

Pasang wpper pada funs alas
dan beiterm pada tuas bawah
(pada mesin Hung Ta)

Mulai stare mesin uniuk
menarik bagian upper dan
beattoam

{18

Catat hasil tes bonding pada
kolom vang telah ditandai pada

Dentfom

I

Siapkan form tes bonding

Isi hasil tes bonding pada form

i3
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13, | Minta persetujuan hasil tes
bonding pada QC direcior,
fuctory direcior, dan inspecior

14, | Ulangi tes howding apabila
hasil ties brmdl'ng rapgal

4. Form Tes Bonding

dan sepatu produkst seperti vang dijelaskan pada bagan berikut ini:

T Fivamnglemy Ariul.

Hrand Ariat melaksinokon tes boncing untuk sepatu sampel

[

[

Ties gicamiliees: Prosduibeli

Lot el Sum peel

Ehprearte tib Lippest

s i Epna

thtvale fa Wit
|

(T AL

Riaer

TFE

Fm

Gambar 5. Bagan tes domding

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)

Form bonding antara produksi dan sampel juga berbeda, Untuk

pengisian form bonding pada produksi hanyn menuliskan hasil akhir res

bending sepatu produksi sekalipus beberupa informasi terkait sepatu
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yang diproduksi. Bernikut contoh form tes bonding sepate Yih Heritage

Western:
BT GOLDENSTEPINDOMESIA  “=®
BONDING TEST
Custamer = Pl Sph Mo ¢ bSammiae
Rt ATDIROER Size Rarge : B-©

Sivleiaky Wi Yhedkame Wiekem  Cteanlily A
Cotaur ¢ iekreceh Pmes Bonding Date | 24, 0L [Sozs

Proddate : 23 /68 [2ens Attt OTA . L
20
eopaustal .
Test Banging Katag Aes Managor Froduies

M S

Gambar 7. Form tes bonding sepatu produksi Yih Heritoge Westemn

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
Untuk hasil tes bomding puda produksi akon dicek oleh QC

pelaksand tes domding, kepala bagion avsembling dan manager produksi.
Untuk tes bomding pada sepatu sampel akan dituliskan hasil wes bonding
setelah penjumlahon dan hasil tes bonding seteloh dibagi dengan daerah
yang mengalami tes bomding. Untuk hasil tes bonding poda sepatu
sampel akan di cek oleh QC pelaksana tes, kepala bagian assembling
selaku OO departement, manager produksi selaku factory director dan
represemiattf brand selaku fmypector, Berikut contoh form tes bonding

sopatt W Rovanel Up Wide Sqiiare Toe
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Gambar 8. Form 1es bonding sepatu sampel Wms Round Up Wide
Square Toe

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
Setelah pelaksanaan tes honding selesai, hasil tes bonding dimasukkan
ke dalam form tes bonding. Benkut merupakan proses pengisian form
hemding pada sepatu sampel:
Tubel 4. Langkah-Tangkah Pengisian Form Tes Bonding

No. Proses Pengisian Form Bomding

Sinpkan fomding form untuk sepaiu yang telah melokukan
1] .'Jund.l'ng

Isi keterangan tes hondfmg antar loin customer, stvle name,
stock keeping unft number, season, size, upper material,
atitsole materiol, midsole material, welt material,

cementing




v

Tabel 5. Langkah-langkah Pengisian Form Tes Somding (Lanjutan)

3. | Gambar pola eutsede tes bonding pada form

Bagi pola eeiesole tes bonding tersebut menjadi beberapa
kolom

Ukur jarak pola otsole tes bending tersebut dan tlis pada

!JI

SJormi

Hitung hasil 1es bomding pada setiap kolom dengan
6. | membagi hasil tes boneding dengan jarak bottom yang tes
hamading

Hitung rate-rata tes homding tersebut dengan membagn hosil tes

B benidding pada setiap kelom dengan jumlih kolom
i Mintn ace hasil tes bonding pada factory direetor, (0
Diepartement, dun dnspecior
“Kirim hasil honding ke custamer setelah semua hasil bonding
% pada secson tersebut selesni
Formula Adhesive Streagth

PT Golden Step Indonesia menggunakan  mesin Hung
Ta-Bl 1l Economical Tvpe Tenvile Testing Mucfime untuk pelaksanaan
tes bomding dengan metode SATRA 281, Perhitungan hasil tes
honding berdssarkan mesin Hong To-9111 Economical Tvpe Tensile
Testing Machine adalah sebagai berikur:

Pealing load (kg) F,
Specmen width (cm')

Adhesive strength (Kg/em i =

Pada mesin Hung Ta-9111 Economical Type Tensile Testing Machine
per 1 cm” adalah dengan membagi kekuaton beban yang ditarik oleh

mesin (kg) dibagi dengan lups dar beban yang ditarik tersebut {onry,
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Dalam  pelaksanaan  tes  bemding yang  sebepamya, jarak  yang
digunakan untuk tes bonding adalah berkisar 1.3 em*- 1,5 em”. Hal ini
dikarenakan mal wvang digunakan berukuran 2 em  dan  jika
diaplikasikan untuk memotong daerah tes bomding okan menghasilkan
jarak | Jem® . | Sem® Hal ini sudah disepakati oleh pihok representalf
Brupd Anat sebagai efisiensi waktu pelaksanaan tes bonding don hasil
tersebut tidak mempengaruhi kegagalan tes bonding.
Stndar Tes Bonding Ariat

Sepatu bot brgnd Aviat vang diproduksi oleh PT Golden
Step Indonesia menggunakon  konstruksi cementing, Peloksanaan tes
bopding sepatu sampel adalah untuk mengetaliui kekuatan lem antara
apper dan botom, Berikut merupakan stindar tes bonding sepatu bot
hramd Ariat:

Tabel 6. Stundar Tes Bonding Brand Ariat

1 HLHEFR ¥ chlM 4 IS A TG A TERLAE _'l'l::'nh""‘""ﬂ-
ST TRON) T LT 16 Bl § N ) EAAT AT NIATTRIAL TRAR GO

TR LD T TR

ThINLLF L1 I‘ul'l"l 1 I S 800 Pl TRREA L TILAK 4 8717

Standar tes bonding sepatu bot brand Arint berbeda-beda
sesual dengan jems materfal owtsede. Standar tes bording dapat lebih

rendah apabila hasil tes bonding dapat menarik material secara dalam.
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B. Pembahasan
L. Identifilasi Masalah

Tes honding sepatu sampel merupakan tes tarik antars upper

dengan bogtom untuk mengetahul kekvatan lem. Jika tes bonding gagal,

maka akan dilakukan tes bomding ulang dengan  di-repair atao

di-remake. Berikut adalah hasil tes bopding sepatu sampel bot sewson

spring 24:
Tabel 7. Hasil Tes Sonding Sepatu Sampel
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Tabel 6.

Hasil Tes Sondinge Sepatu Sampel { Lanjutan)
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Dari 14 sepata bot yong telah mengalami tes bending, terdapat
3 sepatu gagsl tes bomding karena di-rejoct oleh fnspector, | sepatu
gagal tes bomding karena di-refecr oleh QC. dan 4 sepatu gagal karena
repair schingga diperoleh presentase kegagalan tes honding sebesar
57.14%. Berikut mosing-masing  penjelasan kegagalan pada  tes
hemding:
n. Repair
Repoir adalah jenis kegagalan fingan sehingga saat tes
Bonding gugal, hanya perlu dilem ulang untuk daerah vang gagal
dan dilakukan tes bonding ulong. Tes bonding akan di-repair
apabila nilai tes bondimg di bawoh standar dan daerah yang
mengilami kegapalin tes bomding kecll (dactah kegagalan tes
bonding < 50%). Alasan deri pelaksanaan repair saat kegagalan tes
bunding adulah untuk meminimalisic penggunaan material serta
efektivitas waktu untuk tidak membuat wlang produk  sepotu,
Berikut menupakan contoh kegagalan fepair yang ditandad dengan

tinta merah:



Gambar 9. Hasil repalr 1es bonding sepatu Wms Bootie

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
Dari kegagalan tes bending tersebul dapatl ditentukan apakah

sepatu tersebut dupar diketahul bahwa luas deerah kegsgalan £ 500

sehingea perlu dilakukan repair atau pengeleman ulang untuk dilakukan tes

Bonding ulang. Berikut cara menentukan persentasi luas daerah kegagalan:
p.  Tentukan titik tengah poada wjung ousele sepatn dan pangkal pada

hi."ll‘l‘ COHRTCT alitsie

Gambar 10, Penentuan titik tengah pada cutsole sepatu Wms Bootie

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)



b. Tarik garis khaval pada titik-titik tengah tersebut hingga membiag

onttxefe menjadi dua bagian vang suma | garis berwaman biru)

Gambar 11, Penentuan garis khiyal padn owsole sepate Wns Bootie
Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
¢ Tentonkan dacrah kegagalan tes bomding. Apabila daerah kegagalan tes

becling {zaris berwama merah) kurang dori setengah bagian oresale
sepaty vang telah dibags, maks hanya periu dilakukan repair uniuk

pengelemean ulang dan wes bewelimg ulang.



Gambar 12, Penentuan dierah kegagalan 1o bondimg pada outsole
sepatu Wms Bootie

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)

Cambar 13, Penempatan doerah kegagalan tes bomding padn outsole
sepatu Wms Bootie

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
b. Reject

Kegagalan pada tes bopding pada sepatu sampel ini

dikarenakan refect by QT (Ouality Control] dan reject by inspecior.
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Reject by QC adalah jenis kegagalan dengan luss kegagalan =500
sehingea perlu remake atou membuoat sepatu ulang untuk dilakukan
tes bomding ulang. Untuk proses remake tes honding, pihak QC
sebagai pelaksana tes bonding akan mengkonfirmasikan kembali
kepada QC director apakoh memang perlu di-remake atan cukup

di-repair saja, Berikut merupakan contoh kegagalan by OC

Gambar 14, Hasil refect by OO tes bonding sepatu Wms Gen Z
Heartland

Sumber: PT Golden Step Indonesia (2023)
Sedangkan sefect by fnspector merupakan jens kegagalan

yang sangat kecil dengan hasil tes bonding memenuhi standar yang
tefah disemjui oleh kepala bagian asvembiing dan mangjer produlsi.
MNamun, piliak fnspector sedikin melebihkan standar yang ada.
Dibuktikan dengan hosil tes donding yang sudah memenuhi standar
namun pada hasil tes Somding memperlihatkan sedikit lem yang

kurang menempel sehinggea pihak fespecior me-reject hasil tes



bonding tersebut don harus membuat ulang sepatu untuk diujikan
tes Dopeding. Adasan inspector melakukan hal tersebut karena pihak
inspector ingin memberikan hasil tes bonding vang memuaskan
hingga zero difect baik pada hasil ves bonding vang tertulis pada
form: maupun pada bentuk fisik hasil tes bonding.  Beriku
merupakan contoh kegagalan fes bonding refeet I inspector yang

ditandai dengan tinta membh:

Gambar 15, Hasil refect by inspector 1es bonding sepatu Wms Fatbaby
Sumber: PT Galden Step Indonesia {2023)
2. Analisis Masalah dan Solusi Perbaikan

Untuk  menemukan  fakior-faktor  vang  mempengarulo
kegagalan tes bowding, penulis menggunakan disgram sebab-akibat,
Fumgsi diagram sebab akibat waitu menemukan akar penyebab
kegagalon tes bondding sehingga didapat solusi guna perbaikan dan

menurunkan angks kegagalan bonding pedo saat pengujian. Berikut
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merupakan analiss penyebab kegagalan menggunakan disgram sebab

akibat:
Material Mumusia
= 1 Fatyawan
ﬁ;:{.'lg :‘:ﬁ“h i yang Felelalan
Kegagalan Tes
Pengepresan Bonding
wanp Hedak prti L louung
m
-
Pengenngan
hurang sanpoma

Perbedazn standar
anfnra pelaksana
tes band e don
sper

Giambar 16. Disgram sebab akibar untuk kegagalan tes bonding

Bedasarkan liasil pengamutan terdapat beberapa permasalahan
yang menyebabkan kegagalan tes bomdime vaitu sebagai benkut:
0. Material
l.  Buffieg Chisole Kumng Sempuma
Proses  pengkmsaran  yang tidak  sempurna  menvebabkan
permuksan bordimg material ousofe kurang, sehingga bahan
perekat kurang merekat ke dalam bahon yang akan direkatkoan.
b. Manusia
I, Karyvawan yang Kelelahan
Karyawan pelaksany cementing pada sepatu sampel terdin dari
3 orang. Karyawoan tidak hanyva mengerjakan produk sepatu

sampel,  mangger  produksi kerap  kali memintn  untuk
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melakukan cementime pads sepatu produksi karenn friaf. Hal
ini menyebabkan operator kelelahan dan mempengaruhi hasil
tes beneling vang kurang maksimal.
. Menode
. Lem Kurang Menempel dengan Baik
Dari hasil tes bonding sudah memenubi stondor sesuai dengan
jenis material osle, namun pada hasil visual tes bondfmg tetap
menunjukkan lem kurang menempel dengan baik. Dalam hal ini
ternyata ada perbedann standar yvang diterapkan oleh QC
(Quality Conpraf) pelaksana tes bonding dan pihak inspector
yang melebilkan standar vang sda. Hal ini membuat pihak
inspector me-rofect tes bopding yang sudah memenuhi standar,
2. Pengepresan yang Tidak Rata
Pengepresan vang tidak rotn disebabkan oleh marking dan
penempatan boftom yang kurang pas pada mesin press yong
menyebabkon  pengepresan kurang  maksimal. Hal  tersebut
menyebabkan lem kurang menempel karena adanya rongga.
1. Pengeringan yang Kurang Sempurmna
Setelah owsole diberi lem dan dimasukkan ke dalam oven,
upper dan bogom tidak segera dilem. Sehingga fungsi lem
berkerang dan hasil tempel kurang rata.
Berdasurkon pengamatan selama proses peloksanaan magang,

faktor penyebab kegagalan tes bonding vang penulis dapar ambil yaitu
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lem kurang menempel dengan bak perbedaan standar vang diterapkan

oleh QC (Quality Confrol) pelaksana tes bonding dan pibak inspecior

Sehingga fokus penyelesaian maosalah pada metode vang digunakan

yailu penggunaan standar tes bomding vang lebih untuk diterapkan pada

pelaksanaan tes bonding dengan harapan dapat mengurangs reject pada

tes bonding. Jadi untuk standar tes bopding pada semua motenal oursole

akan dinyatakan berhasil apabila nilai tes bonding = 5 kelenr’

3. Evaluasi Masalah

Seteloh dilakukan penerupan solusi dengan menaikkan standar

yang ada, kegagalan tes bonding rejfecs v fnspector sudoh tidak

ditemukan. Hasil visual bording juga menjadi lebih baik namun masih

ditemukan hasil lem vang sedikit kurang merekat dengan baik. Berikut

adalah hasil tes bonding setelah diterapkan standar 2 3 ke/cm®;

Tabel 8. Hasil Tes Bonding Scpatu Sampel dengan standar = 5 kp/cm?®
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Tabel 7. Hasil Tes Bonding Sepatu Sampel dengan standar 2 5 ky/cm? { Lanjutan)
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Tabel 7. Hasil Tes Bonding Sepatu Sampel dengan standar 25 kglem’

{Lanjutan})
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Dart |7 sepatn vang felah dilakukan tes bomding dengan
penerapan standar tes bonding 2 5 kgiom® sudah tidak ditemukan
kegagalan tes honding refect by imspecior, Namun, masih ditemukan 7
sepatu yang repair dan | sepatu refect by OC. Durd jumlah kegagilan
tersebutl didapatkan persentase kegagalun 47,06%. Benkut merupakan
perbandingan pelaksanaan tes bonding dengan standur < 5 kg/cm-dan
stundar 2 5 kg/em?® (daerah kegagalan tes bonding ditandai dengan tinta

merah) :



Gambar 1 7. Hasil tes bonding sepatu Fathaby maternal oiesole sepatu everlon
dengan standar < 5 kp'em’

Gambar 18. Hasil tes honding sepatu fitbabn materiol outsale sepatu everlon
dengan standar =5 kg/em?
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PENUTLUP

A, Kesimpulan

Setelah melakukan pengamatan terhadap pelaksanasn tes bonding

dan identifikasi masalah pada kegapalan tes bonding, penulis menyimpulkan

balwa:

I

fa

Pelaksumuuin proses tes bonding vang sesuai dengan standar brand Ariat di
PT Golden Step Indonesia mengpunaken metode SATRA 281, prinsip
proses tes bonding menggunakan metode ini vaitu spesimen penguji
disiapkan dengan memotong bagtan atis alas kaki kemupdian memotong
stnp dori sekeliling alas koki vang mencakup semun komponen yang
direkatkan.

Setelah dilakukan identifikasi mosalah penyebab kegngalan tes bomding
pado sampel sepatu bot brand Anat spring 24 menggunakan diasgram
sebab akibat, ditemukan bahwa faktor penvebab kegagalan tes bonding
adalah peruma disebabkan oleh material yaitu bufffng outsele kurang
sempurng.  Kedua  disebabken  oleh manusia yaitn  Koryawan  yang
kelelahan dan ketiga disebabkon oleh metode vaitn pengepresan yung
tidak rata, pengeringon kurang sempurng serta lem kurang menempel
dengan baik vang disebabkan adanya perbedaan standar antara pelaksana
tes honding dan inspecior.

Dari beberap faktor penyebab kepagnlan tes bonding, akar penyebab yang

membutubkan solusi adalah adanya perbedoan standar antarn pelasana tes

53
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tending dan tmspector, Oleh karena e, pada fugas akhir ini penulis
memberikan usulan yaitu menpeunaskan standar tes bomding untuk semuz
material outsole akan dinyatakan berhasil apabila nilai tes bonding = 5

kyicm?,

B. Saran
Karena keterbatsson ruomg lingkup dolam pengamatan identifikasi
masalah terhadap kegagalan tes bonding sekaligus data tes bonding untuk
sivle sepatu vang heterogen, penulis hanya dapat menentukan identifikasi
kegagalan tes bonding mengpunoksn disgram sebab akibat. Oleh karena itu,
diharapkan tugas akhir ini dapat menjadi referensi bacaan kepado adik tingkan
untuk melakukan penelitian lebib lanjut mengenai pengendalion muty tes

homding di PT Golden Step Indonesin saat pelaksanasn magang selanjutnya,
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Pembimibing Tugas Akhir
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