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INTISARI

PT Daimatu Industry Indonesia adaloh peresohean ekspor alas kaki yang
winmanyn sandal yang berada di Pasuruan, Jawa Timur. Salah satu sandal yang
diproduksi di PT Daimatu Industry Indonesin adalah sandal model CC-1410.
Proses produksi di PT Daimatu Indusiry Indonesia dapai dilakukan secara manual
dan menggunakan mesin. Dalam proses poduksi terutama poada bagian cutifng
ditemukan sebuah masalah yaitu pingiran wpper yong berserabut. Tujsan dari
penulisan Karya Akhir ind adalah untuk mencari solusi dalam menyelesaikan
permasalahan pinggiran upper berserabut dalam produksi. Materi yang dinmati
meliputi proses produksi khususnya di bagian curting dan wruian kerja yang
digunakan dalam proses produksi di PT Daimatu Industry Indonesia. Metode
penyelesaian yang digunakan yaite metode studi referensi  berdasarkan
pengunipulan daty melalul metode pencariin dats. Berdasarkan studi referensi
tersebut, diketahui salah saw fakiop vinma vang mempengaruhi pingeiran upper
berserabut yaitu uritan ketja yang tidak efisien. alas entfng yang tidak sejajar
sehingga menyebabkan cutting died tidak bisi memotong dengan sempurna
korena tersamjal saluh satu  sisi alas cidtting. yang Hmbul. Solusi unfuk
permasalahan ini adatah dengan penyusunan ulang dan penambahan unstan proses
kerja yang merupakan salah satu. bhm‘.ﬂ.k SOP (Srandard Operating Procedure).
Penyusiinian ulang dan penul;;.bﬂ]gn Lum proses kefja di bagian cufring adalah
dengan menambuhkan penggunann wakerpasy kemidian dilanjutkan dengan
mengeplong bahan d.myn wﬂh s, Informasi tersebut diharapkan bisa
menjadi pedoman yang lepat untuk mencégah kesalahan pinggiran upper
herserabit B Tl .

Kata kunei: berserabul, upper, writan proses kerja

xi



ABSTRACT

T Daimane Industry fndonesia iy o footwear export company mainfy sameoaly
focated {n Pasuruan, East Java. One of the sandaly produced at PT Dalmatu
Industry Indopesia s a sandal moded CC-f410, The production process ar PT
Datmaiy fndustey Indonesio can be done manually or wsing o mechine. fn the
production process, expecially in the cuiting section, a problem wos found,
namefy the upper edge which way stringy. The purpose of writing thix Final Work
iy ufﬁmf a yodution fn sm‘ﬂ'ﬂg the pruwum ulf':h.e- up]t.u-rﬁbmu: ﬂ.!'gr in pr':.rdurj.l'un.
The muaterial observed inclides the production process, especially in the cutting
section and the work order used- o the production process ai PT Daimatu
fndustry Inddamesta, The sofution mr.thd useed (v the litevatire review method
haved on doeta :.uu'fn.r!rm :hmn;ﬁ !ﬁzﬁtﬁl searvh method. Based on the Heratiee
weview, it s knovsr thay one of the mutn factors affécting the edpe of the stringy
upper &y inefficient work sequences, mivaligned cutting mats causing the cutting
dies to be unable of eut perfectly because one stdde of the eutting mat is protruding.
The safution r.bf problem & of m il add u'm‘i' Jrocess seguences
which are a form of SOFP f.ﬁmmﬁﬁfam:m!mg Prurﬁfw Rearranging and
adding thesequence of work progesses i the cutring section 8 by adding the use
af i@ w then proceeding nﬂﬁe;%;_%ﬁrg the materiel with cutting dies. It is
heped that this mfurmﬂun 1-‘!.‘! #ﬁ\r_ .ﬂt‘hﬁ .:.lppmpmur Eulddﬁ!ﬂrm"imﬂng
Fauil v with the upper !Iﬁng}’m

Kevwords: steingy, uppher, -'fw*' ef “"'”"*WM
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BAB 1

PENDAHULUAN
A. Latar Belnkang

PT Duimatu Industry Indonesia merupakan perusahaon yang bergerak
pada bidang alns kaki lokal dan ekspor khususnya sandal, Perusahaan ini
beralamatkan di Jalan Desa Winong Gempol 67153 Pasuruan, Jawa Timur,
Buyer terbesar di PT Daimatu Industry Indonesia berasal dari negara Jepang,
seperti sandal merck “Cedar Crest”. Sandal merek ini yang diproduksi di PT
Daimatu Industry Indonesia, Saloh satunya adalal sandal model CC-1410.
sandal model ini memiliki beberapa keunggulan yaitu pada bagian upper

igkinkin pengeuns dapat mengatur

sesuai dengin kenyamfanin. Sedangkatt pada bagion borram memiliki insole
!“H_-'m dan nyaman sesund déngan anatont kaki monusia, hal ini sesuai
:lcngm.hhinhﬂ.n masyarakst di negar Jepang vang suka berjalan kaki,
Uniuk produk-produk yang skan diproduksi massal akan dibuatkan
sampel produk terlebib dabulu. Pembuntan sampel pada PT Daimatu Industry
Indonesia dimulsl dan membuat desain yang teloh hiver  bertkan disertai
dengan spesifikasi produk yang diinginkan oleh buver. Tohap pertama yang
akan dilakukan adalah memilih bahan material yang sesun dengan spesifikasi
produk. Lalu pembuatan pola, dalam pembuatan pola di PT Daimatu Industry
Indonesia sebagian  sudoh  menggunakan komputer dan scbhagian  lagi

mengeunakan cara manual. Kemuodian setelah pembuatan pola



selesad lanmjut ke tmhap pemotongan bahan material don dilanjutkan proses
penjahiiian di bagion hosef (sewing) don perokitan sandal vang terletak di
bagian assembling. Tahap selanjuinya adalah proses perakitan wpper dengan
Battom don proses terakhirnva adalah proses fnishing. Terakhir, sampel yang
sudah selesai akan dikirim kepada buyer menggunakan ckspedisi. Ketika
sumpel sudah sesuai dengan keinginon buver dan tidak oda kesalahan, maka
akan dilakukan perhitungan HPP atiu Harga Pokok Penjualan falu dibuatkan
specehees dan perintah kerjn unfuk persiapan produksi secara massal

Specalhect bensi tentang imformasi bahan material dan aksesoris yang
akan digunokan dalam mnmpg_ﬁldk;gbngaj pedomian dahq: proses produksi.
Sedangkan untuk perintab kegja berisi . tentang urutan ketjn yang akan
dilakukan pada setiap bagin, Specsheps dan perintah kecj hirus benar dan
mudah unruk dipshamicoleh pelaksana korena akon digunaken sebuaguai
pedomian produksi.

Dari hasil pengamatan yang telah dilakukan di PT Doimatu Industry
Indonesia, ditemukan permasalahan pada bagian cutting yaitu pada bagian
pinggir upper berserabut yang akan mengakibatkan tidak nyaman uniuk
dipakni. Seperti ketika upper sandal memiliki serabul vang banyak pada
bagian pingeir ataupun pada bagian tengah, akan menyebabkan pengguna
akan merasa terganggeu kakinyn ketikn berjalan. Dengan adanya kesalahan
pada bagian pinggir wpper yang berserabul, akan dilakukan pengulangan
kerjn ofay rework. Kondisi ini meényebabkan proses produksi menjadi

memakan waktu yang lebih lama,



Berdosarkan latar belakang yvang telah divraikan, maka permasalahan
tersebat dianalisis dan diteliti lebih jauh lagi. puna untuk menemukan solusi
dari permasalahan vang ditemukan pada proses curting sandal model CC-
1410 don disusun dalam tugas akhir dengon judul “Pengeunaan Waterpioss
Sebvagad Cara Unnek Mencegah Cacar Pada Hasil Curting Dafam Aritkel CC-

H10 o PT Daimatu Industey Indanesia Pasurean Jowa Timur”.

Permasalahan

Menurut pengamatin selama pada magang, dalam proses produksi di
PT Daimatu Industry Indonesia ditemukan sebuah masalah pada upper sandal
model ©C-1410 yang berbahan PU Leather DL 616 yaitu pada bagian hasil
cutting terdapat defect bﬁmpu#l.xlurltmhu pada pinggiean upper. Karena
adanyd hol tersebut maka. hirus ada pengulangan kerjs afau rework yang

mengakibatkan waktu untuk peoses cring upper lebih lama.

Tujuan Karya Akhir
Tujuan dan penyvusunan tugas skhir ini-adalah sebagai berikut -
1. Untuk mengidentifikasi permasalahan pada sandal model CC-1410 ds PT

Damiatu Industry Indonesia.

-

Mendapatkan ide solusi untuk mengatasi munculnya defect pada proses
cifting atou cefak sandal model CC-1410 di PT Daimatu Industry

Indonesia.



. Manfast karva Akhir

Manfaal yvang diharapkan didapat dan penvusunan karyva akhir ini

adalah sebagai berikut :

!’-..'l

Bapi Penulis

Sebagai bahan untuk mempelojari lebih dalom tentang proses
produksi dan utamanya adalah untuk sandal model CC-1410 di PT
Daimatu Indusiry Indonesia. Dapat juga sebagai pengalaman di dunia
leerja industry yang sehenarmya.

Dnﬁnt mmjnd.i_.m lapotan karya akhir mi sebagai tambahan
pengetahuan atiu refﬂmﬁuﬂu&mlﬂuknn penelition yang lebih lanjut.
Bagi Perusithuin

Mendapatkan ide Solusi afall soran serta mosukan untuk bisa
semajukan kualitas pﬂhmmﬂpnﬂﬂ!dam.myu pada sandal mode! CC-
1410
Bagi Lnstitusi

Diharapkon penyusunan karya akhir ini dapat memberikan
pengetahuan yang lebih bagi mahasiswa-mahasiswa dan masyarakat yang

ingin mempelajari proses produksi pada sandal.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA
A, Pengertion Sandal

Menurut Rossi (2002), pengertian sandal adalah salah satu bentuk
terua dori sepatu yang kita ketahui. Awalnya berupa lempengan kulit yang
melekat pada koki dengan menggunakan seutas fli. Menung Basuki (2010),
sepatu dengan tali yang Inluﬂﬂ:hﬂd:ngm sandal strap bukan merupakan
bentuk dosar alas kaki korena: bentuk ini merupakan hasil pengembangan
bentuk desmin yang eksklusif. Bentuk alas kaki ini mempunyai ciri-ciri
memakai tnli vang memegang Hilhl.l

Poaida bagian alasm sl juga dihubungkan dengan 1ali yang
memputtyai bentuk seperti huruf “V” Vang menghubungkin pads bagian
depan dan belakang sandal. Sandal yang memiliki bentuk yang mirip dengan
sepatis disebut dengan sepatu sandalatau biso juga disebut dengan sandal
e

B. Baglan-Bagian Sandal
L Upper
Upper adalah bagian sepatu atou sandal vang terletak pada
bagian atas, merupakan bagian sepatu atau sandal vang memiliki fungsi
untuk melindungi don menutup bagian atas dan samping kaki Upper

pardn sandal memiliki berbagal bentuk sesun dengan desain dan



kebutuhan yang dilnginkan, Blasanya bahan vang digunakan pada upper
antara lain ywitu: koin tekstl, kulit, dan kolit imitasi.
2. Midvole
Miclsofe adalah komponen yang terletak diantara sol dalom dan
sol luar. Komponen ini juga disebut sebagni sol perantam  yang
menghubungkan antara sol dalam dengan sol luar {Basuki, 2013},
3. Cutsede
Ouesole adalah komponen penutup yang paling terluar pada
bagian batwalh. sandal atau sepatu yang' bersentuhan langsung dengan
tanali n:umﬁun lantai dﬂ.bﬁﬁngm sehagan alas sepaty aton sandol.
Ohugsole sendiri biasanya terbuat dari bermacam-macam hahan antara lain
yaitu: karet, EVA (tilena Fingl Asetitrh, dan plastik.

C. Acuan Sepatu (Shoe Last)

Acuan sepatiy stad vhoe Josi adaloh alst yang digunskan untuk
mencetnk atau membemuk alas kaki pada umumnya dan berbagai macam
sepatu pada khusesnys sesuni dengan model atou desaan dan ukuran tertentu
{Hadisumarto, 1985). Dari kontruksinya, makas sedan sepatu atou shoe lass
akan dibagi menjadi tiga bentk yaitu adalah
I. Acuan Sorong {Scoop Block Las)

Acunn sorong merpakan scuan vang terdin dan satu komponen

utuh, skan tetapi pada bapgtan punggung dapat dilepaskan atau dipisahkan



untuk memudahkan mencopot dan sepatunya  pada wakiu  proses

pembuatan.

Gambar 1. Bentuk acuan soreng (scoop bock fast)
Sumber : Basuki (2014)
2. Acuan utah (Solid Block Last)
Acuan, ituh W:I.mum ynn;,-' hanya terdiri dari satu
komponen utull. Biasanys gwhﬂ%ﬂﬂ:pahl untuk membual sepatu atau
‘alas kaki Sepert sandal 'ﬁa@i (Sepatu ringan) ot scpatu terbuka

A

Gambar 2. Bentuk acuan utul (vefid bfock fax)
Sumber : Basuki (2014)
3. Acuan Katup stau Engsel (Himged Lasi)
Acuan katup merupabkan scuan yvang terdin dart dua bagian,
kemudian dihubungkan dengan engsel ntau sendi yang dapat ditekuk
untuk memudahkan melepas acuan dari sepatunva.  Acuan  kotup

mempunyat dua jenis yain :



o Conventtonal hinged fos

Copventional hinged last merupakan bentuk acuan katup
vang tradisional, memakai engsel pada bagisn gemuknya untuk

Gambar 4. Bentuk acuan katup {relescopic finged last)
Sumber : Basuki (2014)



Sistem Ukuran Pada Alas Kaki

Sistern  ukurun acunn  dan ukuran  sepotu apabila  dijabarkan
merupakon  rangkuman dan  ometode  pengukuran  (medsuning), metode
merekam frecording), dan metode pemberian tanda fmarking) (Basuki, 2013),
Dalam  industri dan  perdagangan menggunokan sistem  ukuran sebagni
berikut :
L. Sistem Ukuran Inggris (UK}

Menurut sistem whkuran dni, uwkuren panjang dimule mulai der 4
inci, kalau ukuran 0 sama dengan 4 inci. Metode ukuran dibagi menjadi
dua kelompok, yaitu kelompok ukumn uniuk bayi hingga anok-anak.,
tikuran diawali dari 0 m;ul *nga.n 13, schingga | unit ukuran
pingjang diswaliodan 4 inci sampl dengan 8 13 inei. Laly uniuk
kelompok orang-orng Bewasa diawali lagi dengan angka 1 sampui
denagan 13, dengan ukurin panjung & 13 nci sampai dengan 12 273 inci.

2. Sistem Ukuran Perancis (Continental Parix Point)

Dalam metode ini untuk setiap  peningkatun satu  ukuran
panjangnya dirabal menjadi 23 cm (666 mm), PP/PS sangat pas uniuk
selurub ukuran kaki, panjang 3333 em atau 13 incl, setengah ukuran
tidak dikenal dalam metode ukuran ini.

3. Sistem Ukuran Amerika

Sistem ini merujuk pada sistem wkuron lngeris, akan tetapi

memiliki sedikit perbedann dalem penentuan ukuran. Sistem Amerika

lebil pendek 1/12 inei kalau dibandingkan dengan sistem Inggris. Uniuk



alas kaki wanita lebih besar | % ukuran, sedangkan sepotu untuk pria
lebih besar | ukuran. Unfuk peribal okursn ternvata sistem ukuran
Amerika 1% lebih pendek dari sistem ukuran Inggris.
4. Sistem Ukuran Metrik
Dalam sisterm ini memiliki satu ukuesn muolni dan ukuran yang
kecil ke ukuran yang lebih besar dengan jorak | cm untuk peningkatan
satu ukuran. Tanda ukurun bﬂﬂiﬂtﬁ-«lemt teratur dan tanpa pengulangan,

dimulai dari ukuran no 12 (panjang 125, sampai ukuran nomer 33),

Pemotongan [t‘;"u.ufngl

Proses pemoongaERI AR pdalalproses vIREESBRR, dinntikan
sebagai ruang pmmlg,mah;!ﬁ:gﬁhlﬂspﬂmznukup kegiatan perencanaan
marker, penggelarin kuin din persinpan untuk bagian penjahitan (Hudson,
1989), Proses pemotongan dilakukan dengan mengikuti garigaris pola yang
tergombar  pada keetas marker, Hosil pemotengan  yeng  baik o yvaiu
pemotongan yang akurst dan sesuai lll:ﬂﬁllﬂ-pﬂn. Hasil pemotongan yung
baik disamping akan wmuﬂ.uﬂnn dalam proses pemjahitan jugs akan
memberikan hasil penjabitan yang baik sesuai dengan penerapan standar
aperast kerfa yang telah ditetapkan (Hudson, 1989), Proses pemotongan atau

cutting memiliki 5 tahapan yaite sebagai berikut :



L. Marking
Proses markimg adalah proses vang menjiplak pola setelah
proses prading. Pola akan dirapikan seseai dengan kebutuhan sehingga
dapat ditentukan panjang dan lebar markernyn vang pas dengan lebar
kain atsu bahan tersebut.
2. Spreading atau Penggelaran Balan
Spreading atay penggelaran bahan adalah proses menggelar kain
atau hahan ymgnkan di potong lembar demi lembar sampai menjadi
tumpukan kain atau bahian Yane siap untuk dipotong. Penggelaran kain
atau bahan dapat dilakukan dengan cars manual otaupun dengan mesin,
Setelah proses spreading selesai langkah berikutiyn yung operator
lakukan adalsh memotong Bagian kain s bahan untk menjadi sebuah
ol tertentu.
1. Pemotongan Bahan
Proses pemotongan balian aken mengikuli pola vang ada pada
kain atau bahan sehingga d.up_ai diperoleh potongan yang sesuai dengan
ukuran dan pola mﬂﬂngﬂnnm potongan tersebut sudah diperiksa
kembali kesesuainnya oleh guality conrol ((C). Untuk kualitas produk
akhir sangatlah berpantung pada kualitas potongan vang baik.
4. Bundling
Bundling adalah proses penulisan keterangan pada komponen-
komponen bahan yang sesuni dengan baginnnya. Proses Samdfing sendiri

memiliki wjuan untuk mempenmudal entuk  menyortir bagian-bagian



poetongan komponen. Sistem Sumdlimg ini dilokukan kareno proses cuiting
afau cetak tidak hanys membuat | potong kain atau bahan akan tetapi
membuat lebih banyak sesuai dengan permintaan setiap buyer.
5. Numbering
Proses pumbering adalah proses pemberian nomer secara urn
pada komponen-komponen kain atau bahan yang sudah dipotong. Proses
numbering ini memiliki tujuan untuk mengetahui jumlah komponen dan

mempermudal untuk proses selanjutnya.

Teori Dasar Pemotongan

Istilah pematongan sering diartikan sebagai ruang potong, daerah
vang binsanya mencakup kegiatin perencansian marker, petiggelaran kain dan
persiapan untuk h@nﬁjﬁi!m'[Hm-IM}. Proses pemotongan jugn
dapat diartikan sehagai sustu proses pemmisahian bentuk komponen dari satu
oion Jebib bagion kain yang dikerjakan secim teraiur menurul sistem yang
berlaku untuk mendapatkan potongan yang seéuai dengan target produksi dan
sesuni dengan standar kolitas yang sda Hasil potongan vang baik vaitu
pemotongan yang akurat dan sesuni dengan pola (tidak terjadi perubahan
bentuk). Hasil pemotongan vang baik disamping akan memudahkan dalam
proses penjahitan jugs akan memberikan hasil penjahitan vang baik (Hudson,

1989),



G. Teknik Pemotongan Material

Pemotonpan material dilakukan dengan dus teknik. yaitu dikerjokan
dengan tangan fhand cutting) ot dengan mesin {clicking machine) (Basuki,
2014). Teknik pemotongan secara bersamaan yang dilskukan di perusahasn
dengan memikirkan pertimbangan kecepatan, ketelitian, wakt, dan keadaan
ekonomi, maka pemotongon. dilskukan dengan mesin. Dalam  proses
pemotongan bahan yang berasal dari kulit memiliki prinsip-prinsip yang
berbeda dary bahan-bahan. lain, astara laine yai perbedsan warna pada
permukaan kulit yang sama diantarn satu komponen dengan komponen-
komponen lainnya, Biasanya kalag pada komponen wamp akan dipotong
defigan cara tight o toe.

Prinsip ying diterapkan padd proses' pemotongan buhan yang berasal
dari kain yaitu adalall shigtness (kekeneangan) dan siresgth (keregangan).
Komponen yang berbnhﬁl‘i-'ﬁill::dnaut.dib&-ﬁhg dengan’ dua cara, yaitu warp
sysfeny (memanjong) sejojor dengan arsh benang-benang lungsi dan weld
system (menyilang) sejajac dengan arah benang-benang pakan.

H. Instruomen Waterpass
Instrumen warerpass adalah alat yang digunakan untuk mengukur
atau menentukan sebuah bidang datar apakah datar atau tidak {Saputra, 2014),
Ada banyak jenis alat waterpass, taph jenis vang paling banyak digunakan
adalah warterpass panjang 1200 cm vang terbuat dari kayu dengan tepionnyn

dari kuningun. Alat ini memiliki dua buah alat pemeriksa kedataran baik



untuk vertikal maupun horizontal yang tebuat dori kaca di mana didalamnya
terdapat pelembung cairan don pada bagian pingeir alal terdopat garisan
pernbugi yang dapat digunakan sebagai alat ukur panjang.

Saat ini wederpasy banyak dijumpai dolam berbagai bohan dan
ukuran. Ukuran yang wmum dapst kitn jumpai sdalah weeerpass dengan
panjang 0.5 m, 1 m. 2 m, dan. 3 m. Bissanys berbentuk persegi panjang
dengan lebar 5-8 cm dan tehaloyy 3 cm. Pada kedua sisinyn mempunyai
permukann rata sebagai bidang yang ditempatkan pada permukaan yang akan
diperiksa kedataran atau ketegakannys. Padi bagian tengah terdapat lubang
dan ditengahnya untuk pencmpatan kaca gelembung sebagai alat pemeriksaan
... mumu terdapat Ju!:.ums dan ditengahnya
unfuk pencmpatan kaca, gelembung sebogai alat pemeriksaan ketegakan
vertikal. Bahan untuk waterpass umum:p dari bahan koyu dan alumuanium.
Kehanyakan orng Jebili medyukai. waterpass yang ferbuat dari bahan
alumnium karesa lebih awet dan ringan.

Pemakaian warerpass dilakukan dengin sederhana, yaitu dengan
menempatkan  permuksan warerpasy ke bidang  permukaan yang akan
diperiksa. Untuk memriksa kedataran makn dapal dilihat dare gelembung
cairan pada alat pengukur vang ada pada bagian tengah warerpus.
Sedangkan untuk memeriksn Ketegakan maka dapat dilihat dari gelembung
vang ada pada bagian wung waterpass. Untuk memastikan apakah bidang
benar-benar rata maka gelembung harus benar-benar berada pads tengah alat

vang ada,



Cacat

Cocat ndalah spesifikasi yang tidak sesuai dengan aps yang telah
diteniukan. Menurut Basuki (2015 ), defect atan cacat dibagt menjadi dua jenis,
Yoty
I, Cacat Berat {Mafor Defect)

Major defecy adalah cacet vang terjodi selama proses produdsi,
karena  tidak  sesuni  bahan-bahan  yang  dipunakan  atau  jelek
pengerjaannyl, schingea ditolak waktu penyerahan barang (finished
prodisci),

2. Cocat Ringan (Minar Defect)

Minor defect adalah cacal, yang tidak akan mempengaruhi

bentuk dan penampilar sepatu, Adaiya. periyimpangan ying kecil dari

produk, masih dapatdiferima don di perboiki dalam proses produksi.

Alat Bantu Pemecahan Masalah

Pengendalian kualitas atau biasa disebut dengan TOM (Tosal Qualiry
Managemeni) merupakan suntu penﬂﬂmn.ﬂn]mn menjalankan usaha yang
mencoba untuk memkasimalkan days organisasi melalw perbaikan terus
menerus otas produk, josa, manusta, proses, dan lingkongannya,

W. Edwards Deming dalam buku TOM (Tjiptono dan Anastasia,
2003) mengemukakan carn pemecahan masalah menggunakan Stovistical
Procesy Control (SPC) atau Sraristival Quality Controf (SQC) yang berdasar

padit T alat statistik utama. Sedangakan menunt Yuri dan Rahma (2013),



Statistical Process Comirol (3PC) adalah cara pengambilan keputusan secara
analitis yang memperlihatkan suntu proses berjalan dengan baik atou tidak.
Piranti uniuk Stetistical Process Contral (SPC) adalah sebagai berikur :
I. Check Sheet
Cheok Sheer adalah  alar yang berguna wnuk mengumpulkan
don menganalisis data. Tujuan oalat ini digunokan odalah  untuk
menjadikan lebih mudah proses pengumpulan data dan menyediakan
dalam bentuk yang mudsh dipahomi sehinggs dapat diubah menjadi
informasi,

Problem | Janvard | Februar | Maret | Total
A W y - °
B i ! - 2
c f IF) ! 5
D . it 5
Toial 3 T B 14

Gambar 3. Contoh Check Sheer
Sumber: Purnotno [2004)
2, Diagram Pareto (Parete Char)

Diggram Pareto adalsh grafik balok don grafik baris yang
menggambar perbandingan tiap-tiap jenis data terhadap keseluruhan,
Aldat ini memiliki fungsi yvaitu untuk menentukan permosalabon pokok
untuk peningkatan kunlitas dari vang paling besar menuju ke yang paling
kecil. Dalam disgram Pareto, berlaku aberon 8020, yang artinya 20%
jenis kecoacatan dapat menyebabkan 80% kepagalan proses (Yuri dan

Rahmat, 2013},
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“Gambar 6. Cobtoh Parete Chart
* Sumber: Yamit (2010)
3. Peta Kendili (R c‘rmfiﬁh-{wm Chart)

“~Run Cﬁuﬂmrﬂm adalah alat yang digunakan untuk
rmenentukan Ir:auﬁﬁﬁmngm :-,‘ﬂng li‘.'gdl. deng.un carii menggambarkan

aim setiap proses pasti sclalu ada

dun jenis variasi, yuitu mg mhml.ﬁn vang muncal dalam keadaan
normal dan variasi yang dischabkan oleh suati permasalahan. Control
Chari merupakan grafik gans dengan pencantuman batas maksimum dan
minimum yang merdpakan batas daemh pengendalian (Warsito dan

Asdono, 2018),
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Gambar 7. Contoh Confrod Chart




Sumber: Yamit (2010)
4. Diagram Sebab Akibat (Cavve and Effect Diagram)

Diagram sebab ukibat binsa disebut juga dengan diagram tulang
ikan (Fishbone Diggram), Diogram ini digunakan untuk mepentukan dan
menganalisis  suatu proses dan  menemukan  sebuah  kemungkinan
penyebab suatu permasalahan yang teradi. Dan alat ing memiliki manfaat
yaifu dapat memisahkan penyebab don gejala, memfokuskan perhatian

pada hol-hal yang relevan, don dapat diterapkan di setiap masatah.

Ganibar 8. Contoh Cause and Effect Diagram

Sunrher: Yamit (2010)
5. Histogram
Histogram adalah diagram yang mengeambarkan standar deviasi
suatu proses. Data frekuensi didapat darl pengukuran yang menunjukkan
suatu puncak pada nilai tertentu. Terdopat angka vang menggambarkan
frekucnsi dalam bentuk botang disebut dengan histogram. Alat ini
memiliki manfast wntuk  menentukan  permasalahan  dengan  cam

memeriksa bentuk dispersi, nulai rota-rata, don sifat dispersi.
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Gambar 10. Contoh Seratifikasi
Sumber: Zamit (2010)



T. Scatter Diagram
Dua buah varigbel yang sesuai dipetakan ke dalam sebuah
dingram sebar (scorier). Hubungan diantara dua vanabel tersebut adalah
hasil gambaran hubungan antara titik-titik yang dipetakan. Alat ini
memiliki manfaof unik mempelajori dan mencan faktor-faktor yang

berpengaruh.

Gambar Il. Contoh Scatter Diagram

hm’ba‘:’hmqt (2010
K. SOP {andnrdmwm].

Menurut Budihardjo (2004), pada dasarnya SOP (Stendurd Operating
Procedure) adalah suatu perangkat lunak penggtor, vang mengatur tahapan
suntu proses kerjo stou prosedur kerja tertentu. Oleh karena prosedur kerja
vang dimaksud bersifat tetap, rutin, dan tidak berubah-ubah. Prosedur kerja
tersebut dibakukan menjadi dokumen terulis vang disebutl sebagad Standard
Operating Procedure atan disingkat SOP. Dokumen tertulis ini selanjutnya

dijadikan stendar bagi pelaksana prosedur kerja tertentu tersebut.



BAR 11
METODE KARYA AKHIR
A. Materi Karva Akhir
Materi vang menjodi objek untuk tugas akhir kali i adalah proses
critting atau cetak pada komponen spper sandal model CC-1410. Pada proses
ctting atay cetak telah ditemukan beberapa persoalan yang menjadikan
proses produksi kurang berjalan dengan maksimal, Maka dari itu, penulis
berinisiatif untuk melihat dan menganalisis lebih mendolam lagi, untuk
menemukan penyelesaizn masalah darl permasalaban yang diketemukan pada

proses eutting atau eetak sandal model CC-1410,

B. Metode Pelaksanian Karya Akhir
Metode ynﬂg, ﬁ@.ﬂklﬂ pada pelaksanaan karyn akhir ini adalah
metode studi referensi untuk mengatasi ‘pemisalatian. Studi referensi sendiri
memiliki ot yaitu studi yang dilakokan dengan menajuk kepads suatu solusi

yung dapat mun_iaiwn!;_l sebuah pertunyaan atau permasalahan.
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Metode yang digunakan wntuk mengumpulkan data pada saat
peloksanaan magong dan penyusunan karyva akhir sdalah sebagai berikut -
. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh dengan melakukan
pengamatan secara langsung di lapangan. Dat primer juga merupakan
data yang diperoleh dari pibak-pihak yong berkaitan langsung dengan
fokus pembahasan pada perusahaan Dats primer didapatkan dengan
menggunakan cara-cama bertkut ini:
o Observasi(Pengamatan)

Metode observasi ini adalah metode pengumpulan data
dengan carn melaksanakan penpamatan yang memiliki tujuan untuk
mengetuhui secura lingsung hal Vang dismati dengan menulis secara
sistematis sehingga mendapatkan data yung skurat. Objek yang
diamati dalam 'hnlhl.nlnhh proses cetak low cuting sandal model
CC-1410. Pengamatan dilokukan khususnya pads penemuasn defect
tepi kain alag hlﬂ:.nnburscrahutmdlh proses cetak atau cuiting.

b, Wawancary (Faferview)

Metode wawancara ind dilakukan melalui sesi tanyn jawab
dan juga diskusi untuk mengetabu informasi yang lebih banyak
tentang proses cetak atan cotting sandal model CC-1410 kepada
narasember. Namsumber yang dimaksud adalah operator produlksi,

kepala bagian cetak atau ewtting. operator Final Cualite Controf



(FQC), serta pihak-pihok yang bersangkutan dengan proses
cetak atau cditting.
¢.  Dokumentasi
Metode dokumentasi adalah metode pengumpulan  data
dengan aturan pengambilan gambar yvang didosarkan dengan fakta
fisik di lapangan yang dianggop peating dan mendukung, antara lain
ialah dokumen tentung proses cetak atau curing sandal model CC-
1410, Dalam hal ini:dapar dilskukon déengan pengambilan foto
atiupun video  pada’ proses  produksi  berdasarkan  dengan
_;ﬂpcngétqhum dari pﬂm‘k m;.nhna.n. itu sendirk,
2. Dats Sckundor
Dt sekunder adalall daf Yang didapatkan dari berbagai
literatur yang digunakin scbagsl bahan daser teori dalam  proses
peayelesaian permasalehan pada eefect tepi kain atau baban berserabut
pada proses cetak atau cwiting sandal model CC-14100 Metode
kepustuknan n&lﬁmﬂude pengumpulan data yang melalui media cetak
baik berbentuk buku, majalah, jurmal, stsupun makalah seminar yang
mermilikh tujuan untuk mendapatkan kajian pustaks yang masih berkaitan
dengan proses produkst alas kaki Ada jugs vang metode pengumpulan
datanya dengan cara melakukan pengambilan data yang memiliki sumber

dan internet dan yang masih berkaitan dengan proses produksi alas kaki,



C.

Waktu dan Tempat Pelaksanaan Karva Akhir

Pelaksanaon  praktik  kerjo industn dan pengambilan  data
diluksanakan sesuai dengan jadwal praktik kerja industri menurut kebijakan
Program Studi Teknologi Pengolahan Produk Kulit, yaitu pada :
Wakiu : 5 Desember 2022 — 3] Mei 2023
Tempat : PT Damatu Industry Indonesia

N Desa Winong, Gempol, Kabupaten Pasuruan, Provinsi Jawa

Timur, Indonesia

Tahapan Proses &ngdmmmmh
Tahapan proses penyelessian masalah untuk mengurangi defoct
ujung bahan berserabut padi proses cuttifie sau cetak sandal model CC-1410
adaluhiSebagai berikut @
I Identifiknsi Masalah
Identifikasi masalah ini dilakukan ketikn s5at proses pengamatan
itu terjadi khususnya pada bagian cetak atau coriing. Identifikasi masalah
i memiliki tujuan unmk mengetahul bermecam-macam: permasalahan
yang ditemukan pada saat proses produksi. Proses ind diterapkan sebagai
upaye untuk mengecilkan reang lingkup suatu masalah yang nantinya
akan dilakukan analisis lebih dalam umuk mengetabui apakah faktor

utama penyebab dari permasalahan tersebur



2,

Penpumpulon Data

Pénpumpuolan  Jdata dilakukan  bermula dori data jumalah
produksi sampai dengan data pada Final Quality Contrel (pengecekan
akhir) dan dota-data pendukung lainnyn yvang masih berkaitan dengan
proses cetnk  atu ceding sandal model CCO-1410. Pada  proses
pengumpulan  datn  ini  menggunakan  metode primer (observasi,
wawancara, dan dokumentasi) dan sekunder (kepustakamn, dan study
onling).
Analisis Data

Data yang sudah tekgmpul berasal dari pihak perusahaan
ataupun saat pengamatan akan dilakukan analisis menggunakan metode
deskriptif umtuk Wﬂhﬂi I.hpmmg-s:ﬂ.ng muncul pada saut proses
cuftfmg sandal model CC-1410 di PT Daimastu Industry Indonesia.
Metode deskriptif adalab metode yang digunakan untuk menggambarkan

aiau menganalisis suaiy hosil penelitian fetop atmu tidak digunokan untuk

membuat kesimpulan yang luas (Sugiyeno, 2005).
Analisis ﬁ'ﬁilmﬁm menggunakan alat baniu  diagram

Sishbore. Dingram fishbone sdalah diagram yang menunjukan hubungan

antara sebab dan akibat. Berdasarkan pada pengendalian proses statistika,
diagam ini digunakan unstuk menunjukkon fakior penyebab (sebab) dan

ciri kualitas {akibat) yang disebabkan oleh faktor penyebab i sendiri.



4 Penvelesainn Masalah

Pényelesaian masalah dilakukon dengan menyerahkan  suaiu
solusi perbaikan dan masukan untuk proses cetak atau curting sandal
model CC-1410 berdesarkan pada hosil analisis vang telah dilokukan,
alas  ewtfng  (matms) yang  bergelombang  dan  tidak rata  dopat
mempengarubi  hasil dan proses  cufting.  Pengpunaan  welerpisy
divsulkan sebagai alst wntik mengatosi permasalahan. Cara kerja
waterpasy adalah dengan menunjukkan kemiringan dan ketidakrataan
ulas cutting. Proses penyelesaian masalih akan terbaniu dengan adanya
data dan hasil analisis, yang kemudian akan didukung juga dengan studi

literatur yang telah dilakukan.

Froscs EMMPE

M iBotitkas Mﬁikukﬂ.n pengamutan sccar langsung
S -lﬁ,}mmym mulai proses produksi hingga

H"‘%ﬂmh' “temuan masalil yang terjadi;
[ —— Pengumpulane data (produksi) untuk
Fmg;::?ﬂm mendukung proses analisis masafah yang
— telah ditemukan.
isis Proses analisis berdasarkan hasil temuan di
ﬁn[)zt:m lapangan, sehingga dapar menemukan akar

ittt permasalahan,

z \oeai Mengusulkan solusi ide perbaikan dari
' E:i"re Eﬁiﬂn sebuah masalsh berdasarkan studi kasus dan
o kajian literatur.

Gambar 12, Alur Proses Penvelesaion Masalah

Sumber: PT Daimatu Industry Indonesia (2023)
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