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INTISARI

PT Utaliya. Kabupaten Tangerang, Banten, merupakan perusshaan besar di
bidang persepatuan yang baru saja direlokasi dari Jakarta Selatan pada 2020
latu ke Kab. Tangerang, Banten. Perusahaan ini memproduksi berbagai macam
model sepatu mulai dari sepatn clossic dan sepatu coaswal berdasarkan
permintaan dari pembeli mulai dori desain, vkuran dan bohan, Metode
pengumpulan data primer sendiri dilakukan dengan metode observasi, metode
interview, dan juga metode dokumentas: sedangkan metode pengumpulan data
sekunder dengon cara metode studi pustaka. Hasil pengamatan sant proses
magang di PT Utaliya pada proses assembling sepatu model Vincenzo. Proses
pelaksanaan kegiatan magang dimulai pada tanggal 23 Februari — 22 Mei 2023,
Pada proses assembling ditemukan masalah yang mempengaruhi sepatu artikel
Vincenzo adalah fond gap. Pada proses assembling ini ditemukan cacal bond
gap yang merupakan cacal paling sering terjadi. Yang pertama faktor tekanan
mesin gress yang kurang kuat sehingga antara wpper dan mbber outsole tidak
lekat sempurna. Untuk material yaitu owtsofe saat proses buffing tidak sempurna
don masih kurang kasar atau masih mengkitap sehingga lem tidak dapat rekat
sempuma. Usulan perbaikan masalah dani penulis untuk mengatasi hond gap
pada sepatu model Vincenzo adalah memberkan pelatihan pada operator agar
dapat bekerja sesuai SOP. mengecek selunth mesin setiap waktu supaya mesin
tetap erawat,

Kata kunel : Bond Gap, Assembling, Sepatu



ABSTRACT

PT Utaliva, Tangerang Regency, Banten, ix a large company in the footwear
sector et has fust redocated from South Jakoarta in 2020 t0 Tangerang Regency,
Banten. This company produces various models of shoes ranging from classic
shoex and caswal shoes based on reguesis frome buavers ranging from diesign,
size and materials. The primary data collection method itsell is carried our by
the observation method, the interview method, and alse the dofa collection
method while the secondary date colfection method s wsing the Litercture
Studv method. The resilts of observations during the apprenticeship process ai
PT Utaliva on the process of assembling the Vincenzo model shoes, The provess
af carryving out the mternship activities began an Febrwary 23 - May 22 2023,
During the assembly process several problems were foind that affected
Vincenzo's shoe article, namely the band pap. In this assembling process bond
gap defects were found which are the most common defects. The first is the
pressure factor of the press machine which is not strong enough so that the
upper and the rubber ouvole do not adhere pedfectly. For the malerial, namely
the outsole during the buffing process, it ix not perfect and iy still not rowsh or
still shiny so that the glue cannot adhere perfectiy. The author's sugzestion for
fixing the probiem to overcome the bond gap in the Vincenzo shoe model is o
provide training o gperatory so they can work according to S0P, check all
machines every Hime 50 that the machines are maintained.

Keywords : Bond Gap, Assembling, Shoes

xIv



BAB I

FENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Seiring dengon pesatnya perkembangan kebudavaan dan
peradaban manusia yang semakin modern, maka secarn alami
perkembangan teknologi juga ikut berkembang dengan sangat cepat,
begitu pula perkembangan industri di bidang persepatuan. Sehingga
mampu menciptnkan persaingan antar perusahaan semakin ketat untuk
menjadi terbaik. Perusshaan yang baik adaloh perusahaan yang
mempunyai produktivitas yang baik.

Perusshaan-perusahaan sepatu yang memasuki pasar global
memiliki berbagal strategi vang digunakan, sehingga menuntut
perusahasn untuk lebth mengembangkan inovasi agar mampu bersamg
dipasar global. terutama pada industn persepatuan. Model sepatu yang
berkembang sangat bervenasi mulai don bentuk desain maupun
kenyamanan yang menjadi keterkaitan konsumen terhadap pemilihan
sepafi.

PT Utaliva memupakan salah satu perusahann besar di Indonesia
yang bergerak pada bidang produksi alas kaki atau persepatuan,
perusahaan ini memproduksi sepatu dengan merk dagang MARIO

MINARDL PT Utaliva sangat mengedepankan aspek kenyamanan,



kebersihan serta kualitas produk, semua produksi sepatu melalui proses
pengecekan berulang hingga layak untuk dipasarkan secara nasional
maupun internasional. Namun, walaupun sudah dilakukan pengecekan
secara berulang terkadang masih saja terjadi cacat pada proses
pembuatan sepatu terutama pada proses assembling. Pada permasalahan
tersebut penulis menemukan cacat yang sering terjadi yaitu bond gap.
Bond Gap sdalzh tidak merekatnyva upper dengan suesole atan adanya
zap (rongga) pada istilah persepatuan. Permasalahan sering terjadi pada
proses lersebat.

Perusahaan perlu mengatasi permasalahan untuk meningkatkan
hasil produksi sesual dengan produk sepatu vang diharapkan oleh
konsumen. Permasalahan pada proses assemb/ling perlu dilakukan suatu
tindakan untuk mengetahui dampak. faktor penyebab permasalahan dan
mencari solusi yang diperlukan untuk perbaikan, sehingga mengurangm
banyaknva produk cacat yang dihasilkan pado proses assemdbling
Berkaitan dengan masalah itu maka penulis tertank untuk mengambil
Judul *MENGATASI TERJADINYA BOND GAP PADA PROSES
ASSEMBLING SEPATU ARTIKEL VINCENZO DI PT UTALIYA

TANGERANG BANTEN"
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B. Fermasalahan

Hasil pengamatan selama melaksanakan kegiatan magang di PT
Utaliva pads bagian assembfing ditemukan masalah  yang
mempengaruhi proses assembling sepatu artikel Vincenzo diantaranyz,
bod gap dan wringhle. Hasil identifikasi masalah dan pengumpulan
data dari banyaknya jenis cacat pada proses assembling ditemukan jenis
cacal homd gap vang merupakan cacat paling banyak terjadi.

C. Tujuan Karya Akhir
Tujuan dari karya okhir yang dilakukan, yaitu :
1. Untuk mengetahui permasalahan pada proses assembling sepatu
artikel Vincenzo di PT Utaliva.

Untuk mengetahui penyebab permasalahan bond gap pada

(B
H

proses assembling sepatu artikel Vincenzo di PT Utaliva,

3. Untuk memberikan solusi dalam mengatasi permasalahan foed
gap pada proses assembling sepatu ortikel Vincenzo di PT
Utaliya.

D. Manfaat Karva Akhir

Manfaal dari karya akhir yang dilakukan asdalah -

|. LUntuk Penulis
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Manfaat untuk penulis adalah dapat mendapatkan ilmu
pengetahuan. pengalaman dan dapat mengembangkan wawasan
penulis dalam bidang alas kaki khususnya tentang bond gap.
Untuk Perusahaan

Manfaat bagi perusahaan  adalah dapat mengetahui
permasalahan yang ada pada proses assembling sepatu dan dapat
melakukan evaluasi terhadop masalah tersebut.

Untuk pihak lain

Memberi wawasan atau gambaran secarn langsung mengenai
ruang lingkup dalam dunia kerja di industri persepatuan dan
menambah pengetahuan tentang bagnimana cara mengatasi
masalah bond gap dan memberikan referensi bagi pihak lain

yang ingin melakukan penelitian serupa



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA
A. Pengertian Sepatu

Menurut Basuki (2010), sepatu sdalah pelindung kaki, sedunghkon kaki
adalah anggota badan yang hidup dan bergerak. dengan bentuk yang asimetris
pada struktur dan gerakan. Gerakan kaki adalah Gerskan yvang kompleks dan
banyak tulang yang saling berhubungan oleh karena 1tn membuat sepatu harus
mengikull anatomi kaki dan sturanaturan secara ilmiah serta teknologi tertentu,
sehingga hasil sepatu yang diperoleh sesuai serta nyaman apabila digunakan
pada kaki. Sepatu memiliki fungsi sebagai pelengkap berbusana. melindungi
tefapak kaki. mengatasi kaki vang abnormal don menunjukan status sosial
Seseorang

Menurut Basuki (2010}, sepatu pada mulanya didefinisikan sebagai alat
pelindung kaki, namun sening berjalanmya waktu, fungsi sepatu menjadi lebih
beragam, yaitu untuk menjaga dan menopang bentuk kaki selamn melakukan
pekerjaan, untuk mengatasi bentuk kaki abnormal, sebagai pelengkap pakaian,
serta untuk menunjukan ststus sosial seseorang dalom  kehidupan di
masyarakal. Selain dibuat berdasarkan fungsi sepatu, kini sepatu cenderung
lebih spesifik dengan mengacu pada jenis aktivitas pengguna. Sehingga

bermunculan berbagai jenis sepatu, yaitu: sepatu kantor, sepatu kasual, sepatu



sekolah, sepatu olahraga, sepatu bayi, sepatu hiking, sepatu untuk kaki

abnormal. dan sebagainya.
B. Fungsl Sepatu

Menurut Junita {2003), menyatakan adn beberapa fungsi sepatu yang
dapat dipunakan sebagai bahan pertimbangan dalam pemaknoian sepatu,
diantaramya adalah sebagai berikut:

1. Berfungsi sebagai pelindung Kesehatan.
2. Berfungsi sebagai alat pendukung Gerakan.
3. Berfunpgsi sebagai tanda atau eiri,

4. Berfungsi sebagai Bagian busana atau fashion.
C. Komponen Sepatu

Menurut Basuki (2010}, sepatu merupakan satu unit vang terdiri dari
beberaps bagion dan komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, dengan
bentuk dan desain yang bermacam-macam. Jika dilihat berdasarkan dari letak
dan cara mengerjakonnya dopat menjadi dua
bagian, yaitu -

|. Bagian atas sepatu { Upper shoes)
Wiryodiningrat (2008), menjelaskan bahwa bagian atasan
sepatu adalah kumpulan komponen sepatu yang menutup

seluruh bagian atas dan samping kaki. Komponen-komponen ini



menjadi tujuan utama delam mendesain dan pembuatan pola
sepatu. Bagian atas sepatu merupakan satu unit vang terdiri dan
beberapa komponen dengan bermacam-macam bentuk desain
vang dirakit menjadi satu

a) Vamp

Viemp merupakan komponen bagian depan, mulai
dari tumpuan lidah; ke muka sampai pada bagian ujung
depan {roe) menyebar kesamping berbatasan dengan
ujung guarter

b Cuarrer

Ouarter  adalah  komponen sepatu  bagian
samping dan belakang, dimulai dari bagian wjung yang
bebatasan dengan voerp sampai dengan bagian tumit,
terdin atas guerter ow (samping luar) dan guarter in
{samping dalam).

2. Bagian bawah sepatu (Bottom shoes)

Batasan mengenai bagian bawah sepatu adalah menunjukan
keseluruhan bagian bawsh sepatu, merupakan bagian sepatu
yang melindungi dan menjadi alas telapak kaki, termaksud juga
variasi bentuk komponen yang ada dan bentuk kontruksinya.

Bagian bawah sepatu terdini deri beberapa komponen yang



dirakit menjadi satu, terkecvali pada bagian hak (tumit), apabila

terpissh dari sol luamya.

aj

b

o)

Insale

Sol dalam adalah sol yang letaknya paling dalam
(setelah kaki), yang dibatasi oleh pelapis sol atau kaos
kaki. Sol dalam merupakan fondasi sepatu, bentuknya
seperti telapak acunn. fempal untuk meletokan bagian
atas sepatu pada wakiu proses lasting.
Middie sole

Sol tengah adolah komponen yang terletak
diantar sol dalam dan sol luar. Sol ini merupakan sol
perantarz, yang menghubungkan antar sol dalam dan sol
luar.
Clutsole

Sol luar adalah komponen penutup paling fuar
bagian bawah sepatu, berfungsi sebagai alas sepatu sol
luar dibuat dari bermacam-macam bahan antara lain:

kuolit, karet. bahan sintetis dan lain sebagainya.



D, Assembling

Menurut Basuki (2013 ) assembling mermpakan proses perakitan atau
penggabungan antara bagian atasan sepatu (wpper) dengan bagisn bawah sepatu
(bottom).

Pada bagian assembling ini, tahap perakitan dimulai dengan proses:
l. Laste
Saal memasuki proses assembling wpper dan bottom sudsh
berupa pasangan dengan size yang sudah ditentukan. Untuk membentuk
sepatu agar mengikuti kontur kaki maka digunokan Jaste. Seliap merek
laste memiliki fasie yang berbeda-beda meski dengan rize yang sama
sepatu untuk orang asia tentunya memiliki fuste yang berbeda dengan
jenis kaki orang Eropa.
2. Proses penvatuan upper sepatu dengan outsole
Beberapa sepatu yang mengounakan plvdon, antara upper dan
phyion  dizstukan  dengan menggunakan mesin  Toelast-Healost.

Towlasting Machine menyatukan dengan carn pengeleman dan proses

bagian ujung/see. Sedangkan Healast Machine menyatukan bagian

belakang/heel dengan cara yong samaz. Adapula sepatu jenis jahit
stroble, jenis ini tidak menggunakan mesin toelast-healast karena wpper
dan midsole disatukan dengan cara dijahit. Setelah proses i, wpper

yang didalamnya sudah terdapat laste  dikenakan  proses



pemanasan/freaiimg  agar bahan wpper (leather/symiheric) tercetak
dengan baik schingga mengikuti kontur permukaan fasre.
. Treatment upper-botiom

Sebelum disatukan, permukoan kontak (comtact surface) Epper
dan Bottom harus di-treatment terlebih dahulu. Pada dasarmya treatment
ini bertujuan untuk membersihkon comtect surfoce, membuka pori-pori
permukain bettom dengan penyimamn Efera Vieler (UF). cementing.

dan heating,

. Press

Menyatukan feiem dan wpper dengan menggunakan mesin
press. Hal ini bertujuan agar perekatan lem dari kedun bagian merekat
dengan kuat dan sempurna.

. Pendinginan

Secara teoritis matenial wpper baik dan symtherie maopun
Teatherkulit di wreatment (melalui proses heating) untuk mengikub
kontur permukson Jasee. Setelah proses penyatuan dengan bottom
dimesin press. Lasie tidak boleh langsung dilepas. Proses pendinginan
diperlukan untuk menghentikan persbahan bentuk material. Proses i
dapat dilakukan dengan 2 cara. yaitu pendingin perlahan, sepatu
dilewatkan dalam comvevor pantung vang panjang dan didinginkan

dengan angin menggunakan suhu ruang normal. Cara kedua yaitu



pendingin cepat, sepatu diletakan diatas conveyer yang melewali lorong
dengan suhu chkiller
6. Finishing
Proses ini merupakan akhir dari semua proses produksi yang
dikerjakan. Sepatu hasil produksi dan telah melewati pemernksaan
guality controf, kemudian akan di pecking kedalam dus karton sepatu

yang disebut innerber dan kemudian di gudang final product.
E. Bond Gap

Menurut Wiryodiningrat (2008), bond gap didefinisiban sebuah fenomena dari
gabungan dua jenis bahan yang sama atau berbeda untuk bersama-sama bergabung
dengan menggunakan bahan perekat. Sehingga dapal diartikan bahwa cacal bond
gap merupakan cacat pada perekatan vang menyebabkan kurang atau tidak adanya

daya rekat pada bagian upper dan outsele.
F. Teorl Dasar Ferekatan

Maksud dari perekatan dibagi dalam 2 pengertian dusar, valtu Wetting dan
Adhering -
1. Wenting
Wetting atau penempelan merupakan tahap awal dad proses
perekatan. Penempelan bahan perekat harus dalam keadaan cair, semua

jenis bahan dibuat berbentuk eairan dengan alas an memiliki daya



tembus tinggi untuk dapat masuk kesemua lekuk-lekuk dan pon-pori
permukaan bahan yang hendak direkat. {Basuki, 2010).
2. Adhering
Adhering olay proses perekatan adalash perubahan bahan perekat
dari bentuk cair menjadi padatan sehingga member kekuatan perekat
yang diperfukan. Kekustan kerekatan ditimbulkan oleh kekuatan antar
muka yang terjadi diontara bahan perekat dengan bahan vang direkat

{Basuki, 2010),
G. Bahan Perekat (Adfesive)

Mendefinisikan perekat praktis sangat sulit, namun menurut ASTM
{Amarican Standard For Testing Method) perekat (Adhesive) dopat digambarkan
sebagai sebuah subtansi yang mampu menyatukan bahan-bahan secara bersama-
sama melaln kedus permukasnnya. Tlmo pengetahuan menggambarkan perekat
adalah subtansi dasar dar bahan kimia yang fungsional, seperti yang terdapat pada
bahan polimerik dan permukaan kimia. mereka dapat digolongkan sebagai perekat

gaya kerekatan dan penutup dari bahan-bahan (Basuki, 2010),
H. Mesin Press

Pengertian mesin press adalah sebuah alat vang dibuat untuk menempatkan atau
menekan sebuah benda dengan memanfaatkan gaya tekan dari sumber pengoerak

atnu sumber tenaga. Sumber tenaganya bisa berasal dari mesin hyefraulic, tenaga



manusia, motor listrik, motor bakar dan laimn-lain. Secara wmum mesin press

diklasifikasikan berdasarkan penggerak utamanya. yaitu mesin prexs hidrolik dan

mesin press mekanik (Fajar, 2015 dalam Setvawan, 2022),

L Cacat

Metode pengklasifikasian cacat-cacat adalsh dengan membumt daftar cacat-

cacat vang mungkin ads dalam satu unit, diatur dan disesunikan dengan signifikasi

dari major defect atan minor defecl. Cacal diklasifikasikan menjadi dua macam,

yaitu :

Majar defect (cacat berat)

Adalah cacat yang terjadi selama proses pembuatan karena tidak
sesuai  denpan  bahan-bahan  yang  dipumakan,  atoupun  jelek
pengerjaannya, sehingga ditolak pada saat penyerahan barang (finished
prodeect) karena tidak Taku dijual.

Minar defect (cacat ringan)

Adnlah cacat yang tidok akan mempengaruhi bentuk dan
penampilan sepatu. Adanya penyimpangan yang kecil dan sampel,
masih dapat diterima (misal mempengaruhi penampilan atao nilai jual},
Minor defect tidak akan mempemgaruhi atauran-aturan dalam industri
sepatu yaite: keenakan pakai, kesehatan, dan kemampuan untuk dapat

diperbaiki.



Klasifikasi cacat adalah apabila item yang diperika mempunyai
sato atau lebih cacal. Pengklasifikasian kedalam mujor ataw miror
defect tergantung dari indentifikasi cacat pada item tersebut. Hal
tersebut harus ditunjukkan pads fem, kelibatan sebagal major defect
dan satu atau lebih mimeor defect, hanya major defect yang haros menjadi

pertimbangan | Basuki, 201 5).
J. Faktor penyehab cacat

Faktor yang menjadi penyebab cacat menurut Soefran (2012}, yaitu:
l.  Faktor Manusia
Faktor yang menyebabkan pada proses pembuatan sepatu salah
satunya adalah faktor manusia. Kurangnya pelatiban untuk para pekerja
vang menyebabkan kurangnya keahlian sumber daya manusia atau
kurangnya keahlian operator/pekerja dapat mempengaruhi kecacatan
dalam proses pembuatan sepatu tersebut. Kecacatan yang terjadi pada
proses pembuatan sepatu dan fakior manusia juga dapat disebabkon
karena tidak odanya prosedur pencetakan sepatu pada mesin sehingga
para operator melokukan pekerjaannya berdasarkan kebiasoan, bukan
pada prosedur yang seharusnva.
2. Faktor Material
Faktor material juga mempengarchi kecacatan pada proses

pembuatan sepatu ini. Material vang kualitasnya tidak baik dapat



menimbulkan kerusakan saat proses pembuatan sepatu sehingga
menimbulkan cacat.
Faktor Metode

Faktor selanjutnya yang menyebabkan cacat pada proses
pembuatan sepatu tersebut adalzsh metode. Metode kerja yang tidak
tepat mempengaruhl proses yvang dilokukan. Operator yang tidak
mengetahui dengan jelas menpenai intruksi atan cara kerja yang
pengolzhan vang salah oleh operator.
Faktor Mesin

Kondisi mesin yang sudah tua dapat mempengaruhi kecacatan
dalam proses pembuatan sepatu mesin yang sudah tua terkadang tidak
dapat bekerja dengan baik. Mesin vang tidak terawat juga dapat
mempengaruhi kecscatan pada proses pembuatan sepatu tersebut,
sehingga bisa saja dalam proses pembuatan sepatu mesin menjadi rusak
Faktor Lingkungan Kerja

Lingkungan kerja yang temperaturmya tidak panas, dan para
operator/pekerja tidak dapat bekerja dengan baik. Sirkulasi udara yang
kurang. dapal menyebabkan kurangnya sirkulasi udara, sehinggn asap
serta debu hasil proses pembuatan sepatu itu sangat terasa sehingga para
operator harus menggunakan masker agar debu atnu asap hasil proses

pembuatan sepatu it tidak terhirup oleh operstor/pekerja.selain itu



suara mesin yang terlalu bising juga membuat operator/pekerja kurang

konsentrasi dalam melakukan pekerjaannya.

K. Problem Solving

Menurut Iskandar (2017), Problem Sofving ndalah salah satu skill dasar

vang harus dimiliki oleh semua omng. Untuk mengatasi suatu masalah,

dibutuhkan dua aspek yang sanpat penting yaitu aspek pemikiran dan aspek alat

unfuk memecahkan masalah.

Terdapat tiga prinsip probiem solving yaitu ;

Probiem solving merupakan keterampilan yang bisa dipelajari dan
bukan merupakan bakat yang hanya dimiliki sebagian orang saja.

Prinsip vang pertama merupakan salah satu hal vang benar-benar harus
diketahui dan dimengerti karena merupakan yang sangat prinsip.

Probiem sofving merupakan kerangka bempikir yang sistematis dan utuh
mendapatkan solusi. Mahal dari prefdem sofving itu bukanlah alatnya,
namun cara berpikirnya. Alat problem solving itu banyak sekali tapi
prinsip cara berpikimya tetap sama dain cara berpikir itulsh yang mahal,
Problem solving merupakan kombinasi antara berpikir dan bertindak
Prinsip vang ketipa dari problem sofving yaitu kombinasi antara
kemampuan berpikir don menganalisis dengan kemampuan berfindak

untuk melakukan solusi yang sudah ditemuksn. Jika salah satu dar



komponen ini tidak dilakukan, maka preblem solving tidak berjalan

dengan baik.
L. Fishbone Diagram

Menurut Tjiptono dan Diana (2001 ), fishbore diagrem digunakan untuk
mengidentifikasi dan menganalisis suatu proses dan situasi dan menemukan
kemungkinan penyebab suatu persoalan/masalah yang terjadi. Manfaat dingram
ini adalah dapat memisahkan penyebab dan gejala, memfokuskan perhatian
pada hal-hal relevan, serta dapat diterapkan setiap masalah.

Menurut Ariani (2003}, cause and effect divgram menggambarkan garis
dan simbol yang menunjukan hubungan akibat dan penyebab suatu masalah
untuk selanjuinys diambil tindakan perbaikan. Dari akibat tersebut kemudian
dicari beberapa kemungkinan penvebabnya. Penyebab masalah ini bisa dan

berbagal sumbwer seperti metode, bahan, karvawan, dan seterusnya.



Gambar 1. Diagram sebab-alibat; fivhbone diagram).
( Sumber: Ariani. 2003)




BAB IT1

MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A. Materl Peluksanaan Karva Akhir

Materi vang diamati dsn dipelajari dolam pembuatan tugas akhir ini
adalah “MENGATAS] TERJADINYA BOND c4P PADA PROSES
ASSEMBLING SEPATU ARTIKEL VINCENZO DI PT UTALIYA
TANGERANG BANTEN" yvang meliputi proses asvembling dan menganalisis
permasalaban {problem solving) pado bond gupr serta mengatasi permasalahan
tersebut untuk sepatu arfikel Vincenzo yang diproduksi aleh PT Utaliva agar

sepatu tersebut kualitasnya tetap terjoga.
B. Waktu dan Lokasl Pelaksanaan Karva AKhir

Pelaksanaan karva akhir dimulai dengan melakukan kegiatan magang
mulai tanggal 23 Februan 2023 — 22 Mei 2023 (lampiran surat keterangan
magang dan lampiran lembar kerjs haran magang) dan pengambilan data
dilzkukan di PT Utaliva yang beralamatkan di Jin. Salembaran, Cengklong.
Pergudangan 99 Blok M No.27. Tangerang, Banten 15212, Kegiatan penelitian
tugas akhir ini dengan judul “Mengatasi Terjadinya Bond gap Pada Proses
Assembling Sepatu Artikel Vincenzo di PT Utaliya Tangerang Banten”. Dalam
kegiatan pelaksanaan magang dilakukan identifikasi masalah yang berkaitan

dengan permasalahan bond gap pada sepatu artikel Vincenzo.



C. Metode Fengambilan Data

Metode untuk mendapatkan data yang sesuai dengan tujuan yang akan
dicapai selama melaksanakan magang kegiatan magang di PT Utaliva maka
penulis menggunakan metode data primer dan duta sekunder, sebagai berikut:

1. Data Pimer

Data primer adalah data vang diperoleh dengan melakukan
pengamaion langsung lapangan. Pengumpuolan data primer
digunakan sumber utama untuk acuan yang diperoleh secara
langsung oleh penulis kepada objek sesuai dengan pokok
pembahasan di perusahaan. Pengumpulan data primer tersebut
meliputi:

a) Metode Observasi (Pengamatan)

Teknik  observasi merupakan  teknik
pengumpulan data yang bertujusn mengetahui secara
langsung objek yang diamat dengan mencatat sistematik
sehingpa memperoleh data dan awal proses tersebut,
Objek yang diamati adalah proses perakitan sepatu
artikel Vincenzo. Serta mencatal secara langsung proses
produksi  dibagian assembling puna menyelesaikan
permasalahan mengenai permasalaban bond gap pada

sepatu diproses assembling.



b} Metode fmtevrview (Wawancara)

Metode wawancara mempakan pengumpulan
data dengan melakukan tanya jawab kepada pihak vang
bersangkutan di bidung produksi yang memahami
bagian proses pembuatan sepatu artikel Vincenzo
terutama pada assembling.

¢) Metode Dokumentasi

Dokumentasi  memupakan  suatu  metode
pengumpulan data secara visual, foto, arsip, teriulis,
matpun fakta fisik vang berkaitan dengan permasalahan
bond gap padas proses assembling sepatu  artikel
Vincenzo di PT Utaliva mengmumakan media kamera,

2. Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh dengan
cara melihat permasalahan yang ada dalam literatur mengenai
permasalahan di PT Utaliva untuk memperoleh data sekunder
teknik yang digunkan adalah Teknik kepustakaan dan membuka
halaman internet (website). Teknik pengumpulan data im
merupakan teknik yvang digunakan untuk memperoleh data
melalui buku maupun internel, yang bertujuan untuk mencari
dosar teori yang berhubungan dengan proses assembling

terutama pada permasalaban bond gap.
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Tahapan Froses Fenyelesalan Masalah

Metode problem solving mengembangkan kemampean berfikir untuk

mengobservasi suatu permiasalahan, pengumpulan data, menganalisa data, serta

menyusun  spatu  hipotesa untuk  kemudian menarik kesimpulan yang

merupakan hasil dari pemecahan masalah.

MAGANG

Gambar 2. Tahapan Proses Penyelesaian Masalah

Berdasarkan tahapan proses penyeselesain masalah berikut dijelaskan,
yaita:
1. Identifikasi Masalah
Identifikasi permasalzhsn  odalah  tahapan  untuk
menemukan masalah vang  diangkat dalam tugas akhir

il
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Kemudian, penulis meénemukan permasalahan yakni fond gap
pada proses assembling sepatu artikel Vincenzo di PT Utaliva.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan selama kegiatan magang
berlangsung, proses pengumpilan data diperoleh dari metode
observasi, wawancara dan dokumentasi. Data yang diambil
melalu pengambilan gambar naaupun wawancara antar operator
departemen produksi khususnya pada bagian assembling di PT
Utaliya.
Analisis Data

Analisis data merupakan proses pengolohan data dengan
tujuan untuk menemukan informasi yang dijadikan dasar dalam
pengambilan  keputusan untuk solusi suatu  permasalahan.
Fungsi dari analisis data yaitu memberikan solusi perbaikan
terhadap suatu masalah.
Definisi Masalah

Berdasarkan masalah yang telah dibatasi, setiap masalah
didefinisikan dengan jelas. Definisi terjadi atas dus bagian, yatu
gambaran terhadap kondisi atau keadoan terhadap gambaran

dengan perbedaan yang ada.



5. Penyelesaian Masalah

Penyelessian masalah adalah tahapan untuk mencan
solusi atau menyelesaikan masalah setelah diketahui faktor
penyebabnya dari masalah vyang diongkat. untak dapat
melfakukan pemecahan masalah atay mengatasi permasalahan
vang ada harus tahu terlebth dobulu sebab akibat dari
permasalahian tersebut. Adapun metode vang digunakan penulis
dalom menyelesaitkan permasalahan adalah dengan metode

observasi, wawancara dan dokumentasi.
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