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INTISARI

PT Intidragon Suryatama adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang
nlas kaki vang berlokasi di J1 Pahlawan No 23, Merpelo, Krunggan, Kec. Prajurit Kulon.
Kota Mojokerto, Jowa Timur. PT Inti Dragon Suryatoma dalom memalonkan produks:
nlos kaki terdupat bebernpa departemen vang memiliki twpss don kewnptban masmg-
masmg. Setap depurtemen bertungpung jowab penoh untuk menjuza koalitas dan setap
proses pembustan sepai, azar hasil jadi sepatu memiliki kualitas vang baik. Salah sstu
departemen yang memiliki peran peting vaiiu depantemen infection. Pada depariemen mi
terjudi berbagai refecy, soloh satunya adaluh sepatu mengpembung mton kurong isio
Tujuan tugas akhir ini adalsh memberkan solusi untuk menpatasi  sepatu
menggembung atau kurang 1= di PT Inti Dragon Suryatama. Metode yang digunakan
untuk mengatasi sepatu menggembung atau kurang isi adalah dengan
mengidentifikasi menggunakan disgrom tulang ikan. Solust vang diajukan
berdasarkan faktor manusia: dilokukan penpecekan berkala dan fakior mesin:
pengurangan acuan dengan grinds dan menambal scvan dengan isolarive serta
pemesanan ulang acuan yang sesuai dengan stindar acuan dan pada faktor bahan;
penyesuaian batas toleransi basn vang sebelumnya 0.8 mm sampai dengan 1.2
mm menjadi 09 mm sampai dengan 1,1 mm dan penambshan wakto

pencampuran  PVC yang sebelumnya 4 menit menjadi 8 menit proses

pencampurar.
Kata kunci: sepatu, infect, refect

will



ABSTRACT

PT Intidragen Suryvatama @5 a company operaiing in the fooiwear sector located
an S Pablawan No 23, Mergelo, Kranggan, Kec. Kulon Warriory, Mojokerio
Citv. East Java. PT Inti Dragon Survatama in careving oul footwear production
has several departments which have their respective duties and obligations. Each
department is fully responsible for maintaining the guality of ench shoe-making
process, so that the finished shoes ore of good qualitv. One department that fas
an importani role is the infection department. In this departmend, various rejecix
accur, one af which is shoes that are bufging or not filled enowgh. The aim of this
Sfimal assignment iy fo provide a solution to overcome bulging or underfilled shoexs
al PT Inti Dragon Survaltama. The method used fo deal with bilging or
underfilled shoes ix fo identifv them wsing a fishkbone dicgram. The proposed
sofution is based on hman fectors: periodic checks are carried out and machine
Sfactors: reduction of the reference with a grinder and patching of the réference
with isolative amd reovdering of the mold in accordance with reference standaords
and material factors; adiusting the material tolerance limit jfrom 0.8 mm 1o 1.2
i to (LS mm to 1] mmoand increasing the PVC mixing time from < mimites o &
minutes for the mixving process.

Ke_vwnrd’s: xhoes, inject, refect,
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BABI
PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Sepatu di era sekorang sudah mengalami perkembangan fungsi
dan teknologi. Pada awal kemunculannya. sepatu berfungsi hanya untuk
melindungi kaki dari benda-benda tajam dan suhu ekstrem linghkungan.
Bahan-bahan yang digunakan masih menggunakan daun-daunan, serat dan
kayu, dan kulit binatang. Seiring dengan perkembangan budayva dan
kemajuan teknologi vang ditemukan oleh manusia, sehingga benda
pelindung kaki tersebut berkembang secars fungsi menjadi salah satu
bagian dari busana untuk pelengkap dan penunjang dalsm berpenampilan.
Perkembangan juga terjadi pads teknologi bahan, bahan yang digunakan
sekarang lebih bervoriasi mulai dari berbahan dasar PVC, PU. rubber,
fteather, don fextife. Perkembangan fungsi dan teknologi bahan dapat
optimal jika diiringi dengan teknologi dalam proses pembuntannya,
sehingga alas kaki memiliki kualitas yang baik.

PT Intidragon Suryatama merupakan salsh sate industn yang
bergerak dalam bidang alas kaki vang berlokasi di JL. Pahlawan No.23,
Mergelo, Kranggan, Kec. Prajunt Kulon, Kota Mojokerto, Jawa Timur,
Perusahasn ini didirikan pada 1969 yang memproduksi alas kaki jenis
Cemented  Product, Vulcanized Product, Direct  imfected  Product,
SandalStipper Product, and EVA Prodwcs. PT Inti Dragon Suryatama
memiliki frand yaitu ATT dan PRO ATT dan mengerjakan beberapa

hrand ternama seperti BATA, FILA, CARVIL, BABBLE GUMMRS,



BELOGIA, GOSH, TRAT, STARZ, NORTH STAR. dan POWER. sepatu
yvang diproduksi adalah sepatu jenis anak-anak. sport dan caseal.

PT Intidragon Suryatama dalam menjalankan produksi alas kaki
terdapat beberapa departemen yang memiliki tugas dan kewajiban masing-
masing. Setiap departemen bertanggung jawab penuh untuk menjaga
kuolitas dan sefiap proses pembuastan sepatu agar hasil jadi sepatu
menuliki kualitas yvang baik. Salah satu departemen yang memiliki peran
penting dalam industri yaitu departemen infection. Departemen infection di
PT Intidragon Suryatama mempakan departemen yang bertugas untuk
melakukan proses infect our sef {merupakan proses menyuntikan PVC oleh
mesin infect pada cetakan eat sofe) setelal upper selesal dibuat oleh diviss
jahit.

Dalam proses dmject sering lerjadi masalah-masalah vang dapat
mempengaruhi kualitas dan produk yang dihasilkan bahkan produk bisa
sampal tefadi refect, schinggs sebelum: dilakukan proses imject massal
dilakukan uji sampel sesum dengan stadar yang ada pada perusahaan agar
hasil infecr sesuni dengan desain yang diinginkan. Maosalah-masalah yang
sering terjadi dalam proses infecr disebobkan berbagai faktor mulai dar
faktor mesin sampai dengan faktor manusia (eperator). Masalah-masalah
vang sering terjadi adnlah benang wpper vang timbul pada outsole, noda
pada sepatu (terutama pada sepatu putih), wpper yang mengkerut, dan
suntikan PVIC vang kurang atau lebih sehinggs menyebabkan sol tidak

sempurna dan PVC keluar melebihi cetakan, Cacat pada divisi inject



biasanya dibedakan menjadi dua yaitu cacat yang masih bisa diperbaiki
dan cacat yang tidak dapat diperbaiki {reject). jika cacat masih diperbaiki
maka akan diperbaiki oleh divisi ramutan jika cacat tidak dapat diperbaiki
maka upper harus dilepas dari solnyva dan dibeni sirimg Jasting agar dapat
diinfect lagl namun sepatu hasil énfece cocat akan funm size ketika proses
inject,

Hal yang perlu diperhatikan dalam proses infect adalah ketepatan
dalam proses pemasangan wpper pada shoelos: karena jika pemasangan
sipprer miring maka sepatu vang dihasilkan juga miring, penempatan sepatu
pada tempat yang bersih karena sebagian besar cacal disebabkan karena
sepatu terkena kotoran seperti karal pada rak sepatu teruloma sepatu yang
berwama putih, penarikan benang strimg lasting ketika dipasang pada
shoelast, karena jika benang string lusting terlalu kencang atsu terlalu
longgar maka sol yang tercetak maka akan cacal. Beberapa hal tersebut
sangatlsh penting untuk kita perhatikan dalam proses imfect agar sepatu
yang dihasilkan sesum dengan SPIK perusahaan. Dari berbagai masalah
yang ada pada perusahaan divisi infect adalah divisi yang memiliki potensi
masalah paling tinggi, maka dari permasiahan yang timbul didivisi infect
penulis tertarik untuk mengangkat permasalahan tersebut dalam proses
pembuatan sepatu infect dan kemudian penulis menyusun tugss akhir
dengan judul “Usulan Perbaikan Pada Proses fnjection Di PT Intidragon

Suryatama Mojokerto Jawa Timur™.



A. Permasalahan
Berdasarkan pengamatan penulis mengenai proses inject sepatu
vang ada di PT Intidragon Survatama dapat dibuat rumuosan masalah:
|. Bagaimana proses injection sepatu di PT Intidragon Suryatama?
2. Apa penyebap timbulnya masalah dalam proses imjection di PT
Intidragon Suryatama?
3. Bagaimona solusi aiss permasalahon proses imjection di T Intidragon

Suryatama?

B. Tujuan Tugas Akhir
Adapun twjean dari penulisan tugas akhir ini adolah sebagai

bertkut:

|. Mengetahui dan mengidentifikasi masalah yang muncul pada proses
infection sepatu di PT Inti Dragon Suryatama,

2. Mengetabui dan mengidentifikasi penyebab terjadinys masalah pada
proses injection sepata di PT Inti Dragon Suryatama.

3. Melakukan perbatkan dan mencan solusi untuk  menyelesaikan

permasalahan pada proses infection sepatu di PT Inti Dragon Suryvatama.

€. Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat darn penulisan tugas akhir ini adalah sebagai
berikut:
1. Bagi Perusahaan
a. Mengetahui faktor penyebab sepatu refect pada proses infection,

b. Usulan solosi untuk mengurangi polensi rojecd pada  sepatu



ijection.
2. Bagi Penulis
a. Mendapatkan pengetahuan dan pengalaman tentang proses infection
pada sepatu infect.
b. Mendapatkan pengalaman tentang potensi kesalahan dan proses
injection pada sepatu infect.
3. Bagi Mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta
Sebagai bahan referensi bagt mahasiswa Politeknik ATK
Yogyakarta untuk mempelajari mengenai proses infection pada sepatu
infeci dalam perkuliahan yang kurang merinci, mendapatkan materi

terkait dengan proses injectfon pada sepatu infect.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengertinn Sepatu

Sepatu

Menurut para shli di bidang persepatuan di dalam negen
telah mengemukakan pendapstnya mengenal pengertian dari sepatu,
Saloh satunya adalah pengertian menurut Basuki (2013), “sepatu atau
alas kaki pada swal perkembangannya adalah sebagai provection of the
Joot, yaitu perlindungan terhadup kaky dan serangan bermacam-
macam  iklim (dingin‘salju, panas, hujan), ataupun mmsa  sakit
menginjak suatu benda tajam atau runcing, seperti batu, kerikil, duri,
dan lain sebagainya, yang kemudian berkembang fungsinyn menjadi
salah satu busana manusia dan juga untuk mengukur derajat atau
status sosial manusia™.

Menurut Nuraini dalam buku Basuki, D.A, (2010), sepatu
merupakan produk yang dipakai untuk melindungi kaki terstama pada
bagian telapak kaki. Sepatu melindungi kaki agar tidak cedera dan
kondisi lingkunganseperti permulcsan tanah yang berbatu-batw, berair,
udara panas maupun dingin. Sepatu membual kaki tetap bersih,
melindungi cedera pada saat bekerja don sebagai gaya busana.

Sepatu adalah suatu jenis alas kaki (foetwesr) vang bizsanya
terdini dan bagian-bagian sepatu, meliputi bagian wpper dan betom,
Sepatu adalah alas kald yang berfungsi untuk menutupi punggung kaki



hingga bagian fumit.  Pengelompokan sepatu  biasanya  dilihat

berdasarkan 6 fungsinya. seperti sepatu resmi (formal), sepatu santa

(caswal), sepatu olahraga (sport ) dan lain-lain (Basuki, 2010}

2. Fungsi Sepatu
Seperti yang dijelaskan oleh Basuki (2010), sepatu memiliki
fungsi sebagai bertkut:

a. Melindungi telapak kaki dori panas. dingin, becek serfa tonjolan
pada tansh maupun benda padat loinnys saat digupakan untuk
berjalan atau berdiri.

b. Melindungi bagian atas dari kaki dan apabila perlu sampai pada
bagian paha kaki dan don, gigitan serangpa dan lainnya yang bisa
mengakibatkan kaki cedera atau tergores.

¢. Menjaga dan menompang bentuk kaki selsma  melakukan
pekerjaan,

d. Mengatasi bentuk-bentuk koki yang abnormal.

e. Sebagai pelengkap fashion dalam berpakaian.

f. Untuk menunjukon status sosial atau tingkat dan derajat pengguna.

B. Bagian-bagian Sepatu
Sepatu merupakan suatu produk yang terdiri dari beberapa bagian
yang dirakit menjadi satu. Menurut Basuki, DA (2010), bagian-bagian
sepatu:
|. Bagian Atas Sepatu ( Shoe Upper)

Wiryodiningrat (2008}, menjeloskan bahwa bagian atasan sepatu



adalah kumpulan komponen sepatu yang menutup seluruh bagian atas
dan samping kaki. Komponen-komponen ini menrjadi tujuan utama
dalam mendesain dan pembuatan pola sepatu. Bagian atas sepatu
merupakan satu unit yong terdin dart beberapa komponen dengan
bermacam-macam bentuk desain yang dirakit menjadi satu.

Menurut Basuki, D.A (2013), dessin dasar potongon bagian atas
sepatu { basic courd xhoe) terdin atas 4 (empat) macam potongan, yaitu:
. Whole Cut Upper. adalah bagisn atas sepatu yang dipotong utuh, dan

hanya terdiri atas satu bagian saja.

Gambar |, Whofe Cut Lipper
( Sumber: Basuki, 2013)

2. Twa Piece Upper, adalah baglan atas sepatu yang dipotong
memanjang pada bagian depan (vamp) menjadi dua bagian vang



Gambar 2 Twa Piece Upper
Sumber ; Basuki, 2013

3. Three Ouarter Vamp, adalah bagian atas sepatu yang mempunyai
cirl potongan Komponen vamp memanjang menjadi satu dengan
komponen quarter o (samping luar}, sedang komponen guarter in
(sumping dalam) terpisah.

Gambar 3 Three Quarter Vamp
Sumber : Basuki, 2013

4. Three Pari, adalah bagian atas sepatu yang dipotong dalam tiga
bagian komponen. yaitu sebeah vamp dan dua buzh guorrer

(guarter in dan guarter o).



Gambar 4 Three Pare
Sumber ; Basuki. 2013

Menurut Basuks, DA (2000}, komponen-komponen bagian

atas sepatu terdin dari tiga komponen yaitu:

1. Vamp
Famp adalah komponen sepatu bagian depan mulai dani
turmpuan lidah, ke muka sampai pada bagion ujung depan (roe),
menyebar ke samping berbatasan dengan kedua ujung quarter
2 Chuarter
(Ouarter adalah komponen sepolu bagian samping dan
belakang dimular dan bagian ujung vang berbatasan dengan vemp
sampai dengan bagian tumit, terdini ains grarter owt (samping luar)
dan quarter in {samping dalam}, Umumnya untuk satu pasang sepatu
mempunyai 4 (empat) komponen gearter. Adapun komponen
guarter memiliki 2 {bentuk), vains:
a. Low Tap Shoe Quorier, adalah bentuk guarter dengan potongan

rendah, umumnya dipotong dibswah tulang mata kaki.



Gambar 5. Low Top Shoe Chuarier
Sumber : Basuki, 2013

b. High Top Shoe Quorfer, adalah bentuk guarter dengan
potongan tinggl, umumnya dipotong diatas tulang mata kaki.

Gambar 6. High Tap Shoe Quarter
Sumber : Basuki, 2013

3. Komponen-komponen  sepatu Iminnyva. sebagai pendukung dan
L‘.DmpDI'IEﬂ. vamp dan guarter
8. Toe Cap adalah komponen sepatu bagizn ujung. merupakan

komponen vang berdin sendin terlepas dan vamp (falf vamp).



b, Tomgue (lidoh) adalah komponen bagian atas sepatu yang
disambungkan pada bagian lengkung tengah dari sebuah vamp.

atau menjadi satu bagan wiuh dengan vampe,

-y
- e

L

Gambar 7. Tonge (lidah)
Sumber : Basuki, 2013

. Facing Sray adalsh komponen vang dipasang pada bagian depan

gquarter { Top Side Ouarier) yang berfungsi sebagai penguat.

Gambar 8. Fucing Sty
Sumber : Basuki, 2013

d. Back StawBack Piece/Sivip. mernipakan komponen sepatu
bagian belakang (tumit), yvang berfungsi untuk memperkuat

sambungan antara dea quarier.



Gambar 9. Back Siay
Sumber : Basuki, 2013

e. Foving atau Counter adolah komponen sejenis back stay.

fungsinya sebagai penguat gquarier yang dipasang pada bagian

&

samping belakang guarier:

F

i

i
Q:H_

Gambar 10. Foving coumter
Sumber ; Basuki, 2013

4. Bagian Bawah Sepatu (Shoe Boftom)
Bagian bawah sepatn adalah bagian yang menunjukkan
keseluruhan bagian yang menjadi penyusun bagian bawah sepatu.

Bagian ini menjadi bagian ysng berhubungan langsung dengan



bidang yang menjadi pijakan sepatu. Adapun macam-macam bagian
vang menjadi penyusun bagian bawah sepatu diantaranya sol dalam
(insale), pita (welt), bottom filling (pengisi), middle sole, sol luar

(outsofe), dan hak (heels).

C. Material/bahan

Memumit KBBI (Kamus Besar Bahasa Indonesia), material
merupakan bahan yvang akan dipakai untuk membuat baranglain. Biasa
dikatakan bahan yang digunakan untuk menyusun sebuah produk.

Menurmt Palgunadi {2008), bahan dalam bukunya desain Produk 3
aspek-aspek desain menjelaskan bahwa, bahan adalah yang digunakan
oleh perencana untuk merealisasikan produk merupakan salah satu hal
yang bersifat sangaf penting. Pengetahuan dan perenconaan berbagm
bahan yang berksitan erat dengan proses, sifot dan perilaku, merupakan
salah satu hal mutlak yang harus dimiliki perencanaan produk.

Dalam perencanaan suatu produk, aspek bahan memegang peran
yang refative sangat penting sedemikion pentingnya peran bahan ini,
bahksn tampilan akhir suatu produk bisa sanpgat dipengaruhi oleh bhahan
yang dipilih perencana untuk digunakan dalam rancangannya.

Menurut Schachter (1986) dalam buku The Complete Footwear
Dictionary berikut adalah beberapa jenis bahan yang sering digunakan
dalam pembuatan sepatu:

. Kulit Sintetik

Sintetik atau sering disebut dengan kulit imitasi. material im



3

3

5

juga banyak sekali dipakai untuk pembuatan sepatu, karena harganya
refative lebih nvarah. Bahan ini banyak dipakai untuk berbagai model
sepatu, dari model formal, foot, casual, serta sepatu sport, baik untuk
dewasa maupun anak-anak. Contoh dan material ini adalsh swede
imitazi, PVC, PU, dIL
Cuanvias
Bahan canvas (kanvas) adalash salsh satw  bahan yang
dipergunakan untuk membuat sepatu jugs. nahan ind kuat, rechere
sedikit kasar, seperti knin katun, dan memiliki serat kain.
Karet/rubber
Karet terbuat dari fate cair hasil pengolahan getah karet, dapat
juga dijadikan sepatu. Umumnya dipakai untuk pembuatan sofe, feels,
cushioning, profective footwvear, dan sepatuy wanita. Pertama kali
digunakan secara komersial di Amerika Serikat unfuk memproduksi
overshoes karet pada tohun 1821, Don pada tohun 1839, Caries
Goodyvear menemukan proses karet sefbanisic, yang memungkinkan
karet untuk diolsh dan dipergunakan secara luas. Bahan karet
cenderung lentur, anti air. dan tahan lama.
Benang Sole
Benang ind digunakan untuk menjahit bagian alas sepatu agar
xale sepatu dapat terikat kuat dan lebih tahan lama.
Fiber

Fikber sering digunakan untuk alas kaki yang paling bawah pada



bagian heel sama seperti sele sepatu.
. Kain keras

Kain keras sangat bervariasi ketebalannya, bahan vang dipakai
umumnya durt serat kapas dan campuran polvester kapas. Kain kerss
biasanya ada pada bagian depan dan belakang dalam sepatu, fungsinya
untuk melapisi sepatu bagian dalam supaya kuat dan lebih nyaman
dipakai. Kam keras mempuniyai ketebalan mulai dar 0.6 mm. 0.8 mm,
1.0 mm, 1.3 mm, 1.5 mm, |.8 mm, 2.0 mm, dengan lebar 367,

. Texon dan Uniffex

Texon dan Uniflek merapakan satu bagian sebagai alternatif
selain kain keras. Texow dan Uniffek yang merupakan nama merk
bahan kertas tebal digunakan sebagai insofe dalam pembuatan sepatu.

. Leken (kain tipis)

Laken berbentuk kain tipis seperti woo! yang joga digunakan
untuk  melapisi sepatn bagian  dalom  don wntuk  menambah
kenyamanan sepatu. Bahan jenis ini ada dua mocam yartu laken laar
dan laken dalam. Selain untuk bahan pembuatan sepatu, bahan ini juga
bisa digunakan untuk bahan pembuatan tas.

. Spon atvEVA

Selain untuk membuat kerajinan tangan atau sorvendr, spon oti
juga bisa digunakan untuk pelapis sepatu bagian dalam. lebih lembut,
dan  bisa mempercantik - sepatu serta menambah kenyamanan

pengounaan sepatu. EVA juga bisa digunakan sebagai middle sofe



dengan kombinasi rubber.

10. PVC Outzole (Polyviniyl Chloride)
Sol yang terbuat dari kombinasi plastik dan karet. lebih banyak bahan
plastik daripada bahan karetnya untuk sol ini. Biasanya dipakai untuk
sepatu formal, kantor dan lamya. Karena bahan plastic lebih bamyak

dar karetnya sol il menjadi lebih ringan.

D. Pengeleman (Adhesive)

Lem adalah zat yang mampu merckatkan material dengan teknik
pengolesan maupun penyemprotan dipermukaan material. Fungsi utama
perckat adalah menyetukan bagian-bagian (Ebnesajjod: 2009). Bahan
apapun yang dapat menyebabkan satu benda menempel dibenda lain.
Perekat bisa jadi digunakan untuk menggsbungkan logam, plastik,
keramik. gabus, karel dan kombinasi bahan lainnya.

Sedangkan proses pengeleman sendin menipakan tahapan proses
dengan melakukan teknik pengeleman ke bahan-bahan yang akan
direkatkan. Ada beberapa jenis perekat: cairan, pasta, bubuk, fifm, emulsi,
lelehan panas dan berbasis pelarut. Untuk berbagai jenis perckat memiliki
cara atau teknik pengeleman sendiri-sendin (Cognard: 2006). Teknik
pengeleman dapat dilakukan dengan cara menyemprot, mengoleskan,
menuang, serta mencelupkan ke dalam lem tergantung jenis lem apa yang
digunakaon.

Adapun lem yang digunakan dalam pembuatan epper terdin dar 3

jenis, yaitu:



|. Lem kuning
Lem kuning bissanva dipmaksn untuk merekatkan bahan

upper yang menggunakan jenis material PVC atau kulit.

Gambar 11. Lem kuning
Sumber ; Ahmad Rifai 2022

2. Lem fatex
Lem ini berwarns putih susu yang terbuat dari getah pohon
karet., lem farex digumakan untuk merekstkan komponen tertentu vang
tidak bisa direkatkan dengan lem kuning antara lain mesh, comas, dan

limimg.

Gambar 12, Lem latex
Sumber : Ahmad Rifa 2022
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3. Hotmelt
Lem yang digunakan untuk komponen seperti foam colfar
lining, dan pengeras depan. Cara pengerjaannya seperti lem tembak.

yang harus menggunakan mesin pemanas yang mencairkan lemnya.

Cambar 13, Hatmelt
Sumber : Ahmad Rifa 2022

E. String Lasting

Menurut Richard F Eston (1968). Strimg fastimg merupakan sebuah



upper yang memiliki seutas tali yang ditkat longgar ke tepi wpper, Siring

Justing lelah lama digunakan dalam seni pembuatan sepatu. Khususnya

-
Gambar 14. String Lasting
Sumber ; Richard F Eaton, 1968
dnlam pembuntan sepatu yang dilengkapi dengan alas knret atan komposisi

di mpna insole belum tentu digunakan.
" Injection Molding

Injecrion molding adalah proses pembentukan plastik dengan cara
melelehkan material plastik yang kemudian diinfect sikan ke dalam sebuah
cetakan. Dengan teknik imfection plastik dapat dibentuk sesui dengan
dezain produk vang diinginkan (Anggono 2007},

Menurot Wahyudi, (2015) Secarn umum pengeriian ffection
maolding adalah proses pembentukan suatu benda atau produk dari material
plastic dengan bentuk dan ukuran lertentu yang mendapat perlakuan panas
dan pemberian tekanan menggunakan alat bantu berups cefakan. proses
injection molding merupakan proses pembentukan benda thermoplastic

berbentuk butiran yang ditempatkon ke dalam suata heppertorong dan
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masuk ke dalam silinder farref infection dan spue masuk ke dalam rongga
{cavite) cetakan yang sudah dalam kondisi tertutup. Setelah beberapa saat
didingmkan, meld akan dibuka dan produk akan dikelvarkan dengan
mekanisme infector. Matenal yang cocok adslah matenial thermaopfastic.
hal ini disebabkan karena pemanasan materal mi dalam melunak dan
sebaliknya akan mengeras lagi bila didinginkan. Perubahan — perubahan
yang terjadi hanva bersifat fisik. jadi bukan berubahan secara kimiawa
sehungea memungkinkan mendaur ulang material diinginkan. Material
plastik yang dipindahkan dari silinder panas temperatur suhu sekitar antara
140°C hingga |155°C. Semakin panas suhunya, plastik material akan
semakin cair sehingga semakin mudah diinjeksi masuk ke dolam cetakan.
Setiap material memiliki sifat molding. Semakin |lunak formasinya
semakin yang berarti kandunpan plastik tinggi. membutuhkan temperatur
rendah sebaliknya yang memiliki karakter keras membutuhkan temperatur
vang lebih panas. Bentuk-bentuk partikel yang sulit, besor, dun jumiah
cavity yang banyak serta runner yang panjang menyebabkan tuntutan yang
lebih tingpi.

Menurut Bryce (1998) infection molding seperti operasi pada jarum
suntik, dimana lelehan plastik disuntikan ke dalom cetakan yang tertutup
rapat di dalam mesin sehingga lelehan memenuhi ruang yang berada di
dalam cetakan sehingga membentuk sesui denga produk yang diinginkan.
Prose siklus untuk infection molding terdin dari empat tahapan vaitu,

clamping sebelum injeksi bahan ke dalam, dua bagian cetakan harus



tertutup rapat pada mesin, injeksi plastik cair disuntikan pada cetakan dan

miemenuhi ruang yang diimginkan, coofimg merupakan proses pendinginan

material plastik setelah prose penyuntikan, injeksi ketika cetukan dibuka
mekanisme yang digunakan system adalah mendorong bagian plastik dari
cetakan.

(. Cacat

Menurut Basuki (2005), cscat adalah suntu ketidaksesumian atau
ketidakcocokan dengan spesifikasi kontrak yang teloh  ditentukan,
Sehingga dapat mengurangi nilai estetika atoupun nilai jual sepatu. Cacat
diklasifikasikan menjadi dua macam, yaitu:

a. Muajor Defect (cacat berat), adalah eacal yang terjodi selama proses
pembuatan karena tidak sesuai dengan bahan-bahan yang digunakan,
ataupun jelek pengerjuannya, schingea ditolak pada sast penyerahan
barang (finished produce) karena tidak lako dijual.

b. Minar Defect (cacat ningan), adalah cocat yang tidak akan
mempengamhi bentuk dan penampilan sepatu. adanya penyimpangan
vang kecil dari sempel, dan masih dapat diterima.

Klasifikasi cacat adalah apabila item yang diperika mempunyai
satu atau lebih cacat. Pengklasifikasian ke dalam major stau minor defect
tergantung dari indentifikasi cacat pada item tersebut. Hal tersebut hares
ditunjukkan pada item, kelihatan sebagai mafor defect dan satu atau lebih
minar defect, hanya major defecd yang harus menjadi pertimbangan.

H. Standansasi dan SOP



Menurut Basuki (2015) pengertian standarisasi terdiri dari dua
pengertian, yaitu:

|. Standarisasi merupakan proses unfuk merumuskan, menetapkan,
menerapkan dan merevisi standar vang dilakukan secara tertib dan
bekerjasama dengan semua pihak terkait.

2. Standarisasi merupaken proses merumuskan dan menerapkan kaidah-
kaidah untuk melaksanakan suntu kegiaton secara tertib dan teratur
demi  keunfungan dengan  kerjasama  semua  pihak  yang
berkepentingan, khususnya untuk mencapai efisiensi menyeluruh
secara  optimal dengan  memperhatikan  kondisi  fungsional dan
persyaratan keamanan dan keselamatan.

Tujuan standarisasi tingkat perusahaan adalah:
|. Menjabarkan gans kebijoksanasn pimpinan perusshaan ke dalam

kaidah-kaidah yang operasional.

Pod

. Pembagian tugas, wewenang. dan tangpung jawab secira fegas.

3. Rasional dalam produksi (perusahaan harus mampu menghasilkan
produk dengan mutu vang cukup tinggi dengan biaya yang cukup
rendah),

4. Melestankan, menyebarluaskan, dan menyempurnakan teknologi.

(hasil-hasil, pengalaman, penelitian, dan pengembangan oleh

perusahaan harus dimanfaatkan oleh selurub perusahaan dengan

mendokumentasikannya dalam bentuk standar-standar).

Menmurut Riadi (2016}, SOP atau standart aperationa! procedure



adalah dokumen yang berkaitan dengan prosedur yang dilakukan secara
kronologis untuk menyelesaikan suatu pekerjaan vang berfujuan unfuk
memperoleh hasil kerja yang paling efektif dari para pekerja dengan biaya
serenduh-rendahnya. Tujuan pembuatan SOP sdalah untuk menjelaskan
standart yang ditetap mengenai aktivitas pekerjasn yang berulang-ulang
yang diselenggarakan dalam suatu organisasi.
Reject

HReject adalah suaty produk yang memiliki kondist rusak atzu tidak
memenuhi standar mutu yang sudah ditetapkan oleh sustu perusahasn dan

tidak dapat di perbaiki secarn ekonomi menjadi produk yang baik.

. Diagram Batang

Diagram batang adalah salah satu teknik penyajian data dengan
menggunakan batang-batang berbentuk persem. Biasanya, diagram ini
digunakan untuk membandingkan suatu data yang memiliki data yang

berbedn. Contoh diagram batang dapat dilihat pada gambar di bawah ini:

5 & ? 8

Gambar 15. Diagram Batang
Sumber: Pitri Sundary 2023

L B T e N e |




K. Diagram Sebab Akibat ( Cause and Effect Diagram )

Menurut A. Vandy Pramujaya (2019), couse and effect diagram
atau fishbone diggram merupaksn suatu metode analisis yang digunakan
untuk mengidentifikasi masalah kualitas dan check point yang meliputi 4
jenis bahan atau peralatan, tenaga kerja dan metode. Alasan yang terkait
dengan setiap kategori terkadang terikat pada branch bone yang berbeda

disepanjang proses curah pendspal.

‘1\ \\\ Effect
—

Manpower Machinery

Ciambar |6, Diagaram tulang ikan
Sumber: RA. Gultom 2011

L. Kontruksi Sepatu
Menurut Indriani Kuswanto, (2020), kontruksi sepatu adalsh
bagian dari proses melekatkan antara ewisele (bagian bawah sepatu)
dengan uwpper (baglan atas sepatu). Kelangsungan hidup sepasang sepatu
ditentukan oleh beberapa factor, salah satu yang paling berpengaruh

adalah kontruksi sepatu.



Gambar 17. Kontruksi Sepatu

Pada sepatu di PT Intidragon Survitama penggabungan outsele
dan upper adalah dengan menggunakan mesin infection. Komiruksi sepatu

di PT Intidragon Suryatama dapat dilihat pada gambar di bawah ini.



BAB I11
MATERI DAN METODE
A, Materi Pelaksanaan Tugas Akhir

Materi vang diamaoti dan dipelajan dalam pembuatan tugas akhir
int adalah “Usulon Perbaikan Pada Proses Injection Di PT Intidrazon Survatama
Maojokerto, Jawa Timur”, meliputi dari proses persiapan wpper sampai
dengan pra pocking, khususnya pada proses injection. Pada proses
infection proses menank benang siring Josting menggunakan tepaga
manusia dan untuk menyuntikan PYVC pada cetakan sol menggunakan
MESLN. injection

B. Waktu dan Lokasi Pelaksanaan Tugas Akhir

Pelaksanaan karyn akhir dimulai dengan melakukan kegistan
magang pada tanggal | Februari 2023 sampai dengan 15 Mei 2023,
(Lampiran 1. Surat Keterangan Praktik Kerja Lapangan) dan pengambilan
data dilaksanakan di departemen produksi PT Intidragon Suryatama
tepatnva pada divisi infect yang beralamat di J1. Pahlawan No.23, Mergelo,
Kranggan, Kec. Prajurit Kulon, Kota Mojokerto, Jawa Timur. Kegiatan
penelitian tugas akhir imi dengan judul “Usuolan perbmkan Pada Proses
Injeciion Di PT Intidragon Suryatama™ Dalam kegistan pelaksanaan
magang dilakukan identifikasi masalah yang berkaitan dengan penvebab
banyzknya cocst pada proses infect (sepatu menggembung kurang is1) dari
masilah yang ada di PT Inti Dragon Suryatama dipilih satu permasaahan

yang ada pada proses inject untuk dijadikan objek tugas akhir.



C. Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Kegiatan  tugas  akhir  dilakukan  berdasarkan  kegiatan
magang/prakiek kerja industri vang dilakukan di PT Intidragon Suryatama,
Adspun metode vong digunaksn dalam pelaksanaan tugas akhir ini
mengounakan metode studi Iteratur untuk memben solusi kepada
perusahsan. Menurut Danial dan Warsiah (2009) Swdi Literatur sdalsh
merupakon penclitiin yune dilikukin oleh pencliti dengan mengumpulian
scjumluh buku buku, majolab yang berkaitan dengan masalah dan tujuan
penclitian,
Metode pengambilan data dalam peloksanasn karya akhir in
adalah sebagai berikut:
a. Metode Pengumpulan Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh dengan melakukan
pengamatan  langsung  lapangan: Pengumpulan  data  primer
digunakan sumber utama untuk acuan yang diperoleh secam
langsung oleh penulis kepada objek seswai dengan pokok
pembahasan di perusahasn. Pengumpulan data primer tersebut
meliputi:
17 Metode (Wwernaxi
Metode ofservasi merupakan teknik pengumpulan data
untuk mengetahui secara langsung objek yang diamati dengan
mencatal sistematika agar memperoleh data mulai  dard
persiapan upper sampal dengan proses infection. Objek yang
diamati adalah refect sepatu inject vang berlebih pada divisi



n

imject.
2) Metode Wawancara
Metode wawancara merupakan pengumpuolan data
dengan melakukan tanya jawab kepada pihak  vang
bersangkutan di  divisi  infect yang memahomi proses
pembuatan secara langsung dengan pembahasan penyebab
terjadinya refect pada proses tnfection.
3) Metode Dokumentasi
Dokumentasi merupakan suatu metode pengumpulan
data secara viseal, foto, arsip, tertulis, mawpun fakta fisik yang
berkaitan dengan reject sepatu pada proses imction di PT
Intidragon Suryatama menggunakan media kamera HP.
. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Merupakan pengumpulan data yang diperoleh melalui
sumber yang sudeh ada. Dengon  menggunaankan  studi
kepustakaon, yaitu membaca dan mempelajari buku  yang
berhubungan dengan materi penyusunan tugas -akhir. Untuk
mempercleh data sekunder dengan dengan memperoleh datn
metalui buku maupun majalah tentang proses pengeleman material
sepatu, vang bertujuan untuk mencari dasar teori yang
berhubungan dengan proses imjection pada divisi anjecr dan
mengumpulkan data dengan mengambil dan mempelajan data dan

sumber internet, vaitu data yang berhubungan dengan hal yang



dapat mempengaruhi proses imjection pada divisi infect

Magang

T

Identifikasi
Parmasalahan

T

Pengumpulan Data:
1. Observasi

2. Wawancara

3. Dokumantasi

4. Kepustakaan

5. Study Online

T

Analisis Data:
1. Hasil Data
2. Pembahasan

El

Penyelesaian Masalah

Gambar 18, Dizgram alir tahapan
proses penvelesaian tugas akhir

[». Tahapan Proses Penyelesaian Tugas Akhir

Berdasarkan diagram alir distas dapat diursikan sebagai berikut:

il



Magang

Kegiatan magang telah dilaksanakan oleh penulis di PT
Intidragon Suryatama, pada semua bagian mulai dari gudang sampai
dengan RND pada tanggal | Februari 2023 — 15 Mei 2023, Namun
vang penulis angkat dalam permasalaban tugas akhir adafah pada
prose infection di divisi inject,
Identifikasi Permasalahan

Identifikasi permasalohan adalah tahapan untuk menemukan
masalah yang diangkat dolam togas akhir. Kemudian, penulis
menemukan permasalahan ever rifect pada proses imfection pada
sepatu di PT Intidragon Suryatama.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data  dilakukan  selama kegistan magang
berlangsung. proses pengumpilan dsta diperoleh dan metode
observasi, wawancars dan dokumentasi. Data yang diambil melalui
pengambilan gambar maupun wawancara antar siaff dan operator
divisi infect di PT Intideagon Suryatama.
Amalisa Data

Tahapan analisa data didapatkan dan data yang sudah
terkumpul seperti observasi. wawancara dan dokumentasi. kemudian
data yvang sudah terkumpul dianalisa faktor penyebab permasalahan
menggunakan fishbone diagram.
Penyelesaian Masalah



i3

Penyelesaian masalah adalah tohapan untuk mencar solusi atau
menyelesaikan masalah setelah diketahui faktor penyebabnya dari masalah
vang diangkat. Untuk dapat melakukan pemecahan masalah atau
mengatasi permasalahan vang sda harus tahu terlebih dahulu sebab akibat
dari permasalahan tersebut. Adapun metode yang dipumakan penulis dalam
menyelesatkan permasalahan adalah menganalisis dan mencari solusi
dengun menggunakan fishbone diggram selanjutnya penulis memberikan
beberapa solusi vang ditemukan pada perusahaan. Hal ini bertujuan agar
masalah tersebut tidak terulang kembali dan menjadikan kualitas sepatu

yang diproduksi menjadi lebih baik kedepannya.
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