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INTISARI

Tugas akhir ini bertujuan untuk mengidentifikasi masalshan, penyebab, serta
memberikan solusi terhadap hasil pemotongan pada komponen wpper vang terjadi di
PT Primarinde Asia Infrastructure Tbk, Bandung, Jaws Barot. Penelitian ini
menggunakan metode kualitatif yaitu dengan pengumpulan data primer dan sekunder.
Data primer diperoleh melalui pengamatan fohservasi), wawancara fimterview), dan
dekumentasi langsung di perusahaan, sementarn data sekunder diperoleh dan tinjauan
pustaka dan media sosial. Hasil analisis data menunjukkan adanya defect hasil proses
pemotongan material pudn komponen: wpper yaitu kﬂmpnnen berserabut, tidak
langsung putus, tidak sesual pola dan mengelupas. Defect yang paling umum terjadi
yaitu komponen berserabut. Fakior yang mempengaruhi terjadinva defect meliputi
metode penyimpanan cuiting dies vang tidak tepat, operator kurang teliti, curting hoand
dan cuiting dies yang rusak kareria tidak ada perswatan secara rufin, serta
ketidaksesuaian dengan SOP vang berlaku. Permasalahan tersebut dapat diatasi dengan
perbaikan stundar pemakaian cutting  boand, perowafan secara rutin, metode
penyimpanan cuiting dies dengan benar, pembuatan jadwal pemeriksaan cutting board
dan cuteing dies, serta dibuatnya instruksi kerja operator cutting boand dan cutting dies,
sehingga defect hasil proses pemotongan materisl pada komponen upper dapat
diminimalisir.

Kata Kunci: defect, cutting, upaya
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ABSTRACT

Thix final prefect aims to identify problems, couses, and provide solutions fo
the results of cutting on upper components that occur ot PT Primarindo  Asia
Infrastructure Thk, Bandung, West Java, This study wses gualitative methods, namefy
by collecting primary and secondary data. Primary data is oblained  through
ohservation, interviews, and direct documentation in the company, while secondary
data iy oftained from literature reviews and social media. The results of the data
analysiz showed that there were defects as a result of the material cutting process on
the upper components, pamely fibrons componenis, nol immediaiely broken, nob in
accordance with the pattern and peeling. The most common defect is the fibrous
component. Factors that affect the occurrence of defects include improper storage
methods for cutting dies, inaccurate operators, damaged cutting boards and curting
diexs due 1o lack af routine maintenance, and non-complianee with applicable S0Py,

Kevwords: defect, cutting, effort
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BAB 1
PENDAHULUAN

Latar Belakan

PT Prmarindo Asia Infrastructure Thk adalah perusahaan persercan
yang bergerak di bidang industn fashion yang menawarkan produk beragam,
dimulai dari sepatun formal, casual, sweaker; safety shoes, tas, sandal. Seiring
perkembangan jaman faskion sangat berpengarub dalam kehidupan sehari-hari.
Setinp tahun pasti mempunyai trend vang berbeda-beda sehingga hal tersebut
menjadi tantangan di PT Primarindo Asis Infrastructure Thk. Oleh kareno itu
perusahaan dituntut untuk lebih kreatif dan inovatif dalam pembunstan sepatu di

era persaingan dunia industri yang semakin maju ind.

Dalam pembuatan sepatu tidaklah singkat. banyak proses yvang perlu
dilalui, salah satunya adalah proses pemotongan material feusting). Pemotongan
muterial merupakan tahapan yang sangat penting dan paling awal dalam proses
pembuatan sepatu. Karena hasil dan pemotongan menentukan baik buruknya
kualitas sepatu vang dihasidkan. Menurut Wahyuni & Sulistiyowati (2020)
kualitas selalu berkaitan dengan kebutuhan pelanggan dan kepuasan. Kondisi ini
menggambarkan bahwa kualitas merupakan suatu penilaian yang diberikan oleh
pelanggan terhadap suatu barong oleh karena itu dalam proses pemotongan
muaterial jewtting) terdapat beberapa aspek yang harus diperhatikan yaitu
penggunzan material, waktu, perhitungan kebutuhan material, kesesuaian
bentuk. ukuran dan cara potong material jenis yang berbeda.



(B

Pemotongan material di PT Primannde Asia Infrastructure Thk ini lebih
mengutamakan pemotongan material dengan menggunakan pisau  potong
fcutting dies). Karena dinilai lebih efisien waktu, menghemat biaya, serta
menghasilkan materal potongan dengan jumlah dan kapasitas yang besar. Dari
berbagai keunggulan menggunakan cutting dies. proses pemotongan material
menggunakan cutting dies juga mempunyai kekurangan yailu mata pisau lema-
kelamaon . akan tumpul apabila digunaksn terus meperos. dan  akan
mengakibatkan banyaknya defecr yang terjadi. Akibatnys proses produksi

selanjutnya bisa terhambat.

Maka dari itu, PT Primarindo Asia Infrastructure Thk memerlukan cara
untuk mengatasi defecs yang ada di proses cutiime pada komponen wpper. Salah
satu dfefece yang timbul adalah hasil pemotongan pada komponen upper yang
tidak langsung putus, komponen vang berserabul. mengelupas dan hasil
pemotongan yang tidak sesuai dengan pola. Maka dani itu penulis tertarik untuk
mengambil tema dan menganalisis permassiahon vang ada di proses cutring
dengan judul “Upaya Pengurangan Defecd Hasil Proses Pemotongan Material
Pada Komponen Upper Sepatu Banshee Charlie 01-141123a Di PT Primarindo

Asia Infrastructure Thk, Bandung. Jawa Baral™



B. Fermasalahan
Berdasarkan hasil pengamatan selama magang di PT Primanndo Asia

Infrastructure Thk, dapat diketahui rumusan masalah sebagai berikut:

1. Bagaimana permasalahan proses cutting vang ada di PT Primarindo

Asia Infrastructure Thk ?

]

Apa penyebab terjadinya permasalahn pada proses cutting material 7

3. Bagmimana usulan ymng tepal untuk mengurani dan mengatasi
permasalahn defect komponen sepatu pada proses cutting ?
C. Tuojuan Tugas Akhir

Tujuan dari Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

I. Untuk mengidentifikasi permasalahan vang ada di PT Primarindo
Asia Infrastructure Thk pada proses cunting.

2. Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya permasalahan di proses
cufting matenal.

3. Memberikan usulan penyelesaian permasalahan pada proses cutiing

material



. Manfaat Tugas Akhir

Adapun manfaat dalam penulisan tugas akhir imi adalah :

|. Bagi penulis

a.

Menambah wawasan dalam proses pemotongan material
yang baik dan benar
Mengetahu apa saja faktor penyebab defect padn proses
pemotongan material
Mengetahuwi  bagaimana cara  mengidentifikasi  dan
memberikan penyelesaian mosalah yang ditemukan  pada

proses pemotongan material di perusahaan

2. Bagi perusahgan

Memberikan solusi pada permasalahan hasil pemotongan
matenal foutting).

Dapat dijadikan bahan pertimbangan untuk PT Primarindo
Asia Infrastructure Thk dalam menunjong kelancaran pada
proses pemotongan material pewsting) dan agar kualitas

preduk semakin meningkat.

3. Bagi pembaca

Sebagai literatur bagl mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta
khususnya prodi Teknologi Pengolahan Produk Kulit untuk

penelitian selanjutnya di proses cudting material



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

Upaya

Upaya adalah wsaha, ikhtiar (untuk mencapal sustu maksud,
memecahkan suatu maksud. memecahkan persoalan. mencan jalan keluar)
maksudnya adalah bagian dan persnan yang harus dilakukan oleh seseorang
untuk mencapal tujusn tertentu (Kamus Besar Bahasa Indonesia, 2005). Menurut
Wahye Baskoro (2005) dalam Suparmin er el 2023 upaya adalah usaha atau
syarat untuk menyampaikan sesuatu stau maksud. Sedangkan menurut Srivanto

(1994} dalam (Wisara, 2019) upaya adalsh suatu usaha untuk mencapai sesuatu,

Sepatu

Sepatu merupakan salah satu jenis alss kaki yang digunakan untuk
melindungi kaki agar tidak kotor dan juga melindungi kaki agar tidak terheka oleh
benda dari luar yang membahayakan. Alas kaki ini telah diciptakan dari berjuta
tahun lalu menjadi pelindung kaki dan pengaruh cuaes atan  menghindar
gesekan dengan tanah. Seperti pada masa es, alas kaki dibunt menggunakan
kulit binatang agar membuat kaki lebih hangat, Menurut Wicaksono (2014)
sejarah perkembangan alas kaki dari masa pra sejarah sampai Lowis XTIV terkait
erat dengan perkembangan 5 kebudayaan. Perkembangan tersebut tampak pada
omamen dan fungsi alas kaki. Menurut Astati (2010) Sepatu adalah Alas kaki
atau kasul adalah produk seperti sepatu dan sandal yang dipakai untuk
melindungi kaki terutama bagian telapak kaki.

5



Sepatu merwpakan suatu jenis alas kaki (footwear) yang basanya terdiri
bagian-bagian sol. hak. kap. tali. dan lidah (Lesmono, 2018). Dilihat dari letak
dan cara mengerjakannya sepatu dapat dibagi menjadi 2 bagian yaitu bagian atas
sepatu [shoe tpper) don bagian bawah sepatu (shoe bottom ).

|.  Bagian atas sepatu (shoe upperi

Shee upper merupakan bagian sepatu yang terletak di bagian atas
2. DBagian bawah sepatu (shoe botiom)

Shoe bottom terletak di bagian bawah yang terdin dan beberapa
komponen sepatu yang dirakit menjadi satu, kecuali bagian Sk (tumit)
apabila terpisah dan sol luamya.

Seiring berjalannya waktu sepatu kini semakin berkembang mengikuti trend
setiap tabun. Salah satunya adalah sepatu olahraga (spor shoe),
. Sepatu olahraga (sport shoe)

Menurut Rossi (2000) sepatu olahrags mercpakan sepatu yang
didesain khusus untuk jenis olahraga aktif tertentu. Setiap cabang binsanya
memiliki kriferia desain sepato sendiri. Seiring berjalannya  wakiu sepatu
sport  kini semakin berkembang mulai dan desain, material, bahkan kini
sepatu menyliki fungsi masing-masing di setiap jenis olahraga. Banyak sepatu
olahraga yvang merupakan penggzbungan dan sepatu-sepatu lain dengan
penambahan filtur untuk beradaptasi dengan kebutuhan khusus olzhraga

tertentu.



2. Komponen sepatu
Sepatu merupakan gabungan dar beberapa bagian komponen yang
dirakit menjadi suatu bentuk dan desain vang beragam (Basuki, 2013}, Dilihat
dari letak dan proses pengerjaannya maka sepatu dibagi menjadi dua bagian
vaitu bagian atas sepatu fshee uppert dan bagian bawah sepatu (shoe bottam).
a.  Bagian Atas Sepatu (Shoe upper)

Menurut Basuki (2001 3) bagian atos sepatu { shoe upper) adalah
bagian sepatu yang terletak di sebelah atas dan samping kaki yang
dirakit menjadi satu membentuk sepatu. Bentuk dasar bagian atas
sepatul shoe wpper) terdir atas:

1y Shoe upper

Shoc upper adalah bagian sepatu vang terdiri dari komponen
vamp dan quarter. Famp adalah komponen sepatu vang lerletak di
bagian atas yang menutupi bagian depan dan tengah, sedangkan
guarter adalah komponen sepatu yang terletak di bagain atas yang
menutupi kaki bapian samping dalam (gearter in) dan kaki bagisn
luar (gearter out), Ouarier memiliki jumlah komponen sebanyak dua
untuk setengah pasong sepaiu, sehingga setiap sepasang sepatu
memilikii guearier sebanyak 4 komponen.
2y TopLine

Top line adalah garis batas antara kaki dengan bagiann tepi

atas sepatu. Garis ini mengelilingi tepi bagian atas sepatu dan



umumnya mendapat perlakvan-perlakuan tertentu untuk memberikan
penampilan rapl dan bagus serta menambah kekuatan pada sepatu.
3)  Feather Edge

Feather edge ndalah gans batas antara wpper dengan bagian
bottom.
4)  Lasting Allowances

Lasting allowances adalah tambahan yang diberikan pada
feather edge sekitar 15-18 mm ke bawah sebagai kelebihan agar
memudahkan proses lasting, vaitu sebagai proses perakitan antam

shee wpper dengan sol dalam (insale)

Gambar |. Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
{Sumber: Basuki 2013)

Keterangan pada gambar
Komponen Famp
Top Line
Komponen (ueerter
Feather Edge
Lasting Allowances

b - o



b.  Bagian Bawah Sepatu (Shoe bottam)

Bagian bawah sepatu adalah bagian vang terletak paling bawah
sepatu yang melindungi dan menjadi alas telapak kaki. Bagian bawah
ini adalah bagian yang mendapat tekanan dari berat badan mamusia
sehimgea dibutuhkan komponen yvang terbuat dan bahan yang kumt.
Bagian bawah sepatu terdin dari beberapa komponen wvang dirakit
menjadi satu terkecuali pada bagian fak (tumit). Bentuk dasar bagian
bawah sepatu (shoe bortom ) terdin atas:

1} faxole (sol dalam)

Insele mempakan sol yang letaknya paling dalam sebagai
alas yang bersenfuhan langsung dengon kaki yang dibatasi oleh
pelapis sol atun kaos kaki. fasofe memupakan tempat melekatnya
bagian atas sepatu pada proses lasting berlangsung (Basuki. 2013)
Insale terdini atas dua macam bentuk yaitu:

a)  Sol dslam vtuh adalah sol vang terdiri hanya satu lapis

b}  Sol dalam hacked atou blended Insole adalah sol dalam yang
terdiri dan dua lapis. Sol Mended Insofe adolah sol yang
terbuat dari bahan yang feksibel pada bagion wjung fee)
dan bahan keras ¢rigid fockery vang juga berfungsi sebagai
penguat (shamk) pada bagian pinggang sepatu. Kombinasi

antara facker dengan sol dalam akan menjaga bentuk dan



memberikan kekuatan pado bagian sepatu untuk menjaga

keamanan dan kekuatan memegang pada bagian fak
2y Middle sol (sol tengah)

Middie 3ol adalah sol yang terfetak antara sol dalam dan sol
luar yang menjadi penghubung antara sol dalam dengan sol luar. Sol
ini biasanya ditambahkan pada sepatu berat (freavy shoed.
3y Wel(pita)

Welr merupakan pits vang digunakan untuk sepatu yang
menggunakan konstruksi welt shoe, bahan yang digunakan hiasanya
menggunakan kulit samak nabati ataw lainnya. berbentuk memanjang
dan tipis.
4y Bottom filling (pengisi)

Komponen ini memspakan bagian vang berfungsi untuk
mengisi rongga antara fnsole, outsole dan midsole. Bahan yang
digunakan sebaiknys harus bersifit Meksibel, liat, ringan, dan tidak
menghantar panas.

5 Ousole (sol luar)

Sol luar adafah komponen penutup paling luar bagian bawah
sepatu yang berfungsi sebagai alas sepatu. Sol lvar terbuat dari
beberapa macam bahan seperti kulit. karet, bahan sintetis. don lain
sehagainya. Bahan pembuat sol ini harus mempunyai ketebalan

tertentu serta harms Aeksited, tahan aus, kuat, dan liat.



) Hell (hak)

Hell adalah komponen bagian bawah sepatu vang memiliki
fungsi sebagai sokongan atau dukungan pada bagian tumit karena
tekanan kaki agar mendupatkan posisi berdini yang kuat. serasi, dan
seimbang. Bahan pembentuk /e!! terdin dan bahan kolit, karet, bahan
sintetis, dan plastik
T Top piece

Tap piece adalah komponen terlvar atau paling bawah
sepatu vang menjadi penutup dani Aell, vang langsung bersentuhan

dengan tanah atau lantai biasanya disebut rap 1ifi.

Material

Menurut Callister & William (2009} material adalah susunan dan
beberapa bahan. Pengertian nusterial adalah behan baku yang dialah industri dan
bisa didapat dari pembelian lokal, impor, atan dilakukan sendim (Mulyadi, 2004},
Dari beberapa pengertian di atas, maka disimpulkan bahwa matenal adalah
beberapa bahan yang diolah sehingga membentuk suatu barang jadi sebelum
digunakan untuk perekayassan dan perancangan sebuah produk jadi.

Menurut Wiryodiningrat (2008) faktor bahan atau material pembentuk
sepatu menjadi unsur paling penting., karena akan berpengaruh terhadap jenis
sepatu yang akan dibunt. Sebelum memasuki tahapan proses cuttimg terdapat

tahapan yang harus dilakukan yaitu tshapan pemilihan bahan atau material.



Dalam bukunya the complete fociwear dictionary, berikut adalah jenis-jenis
muterial yang sering digunakan dalam pembuatan sepatu (Schater. 1986) yaitu:
. Kulit Suede
Swvede adolah kulit dengan permukasn yang bertekstur dan
berbulu kasar sering juga disebut dengan beludru. Suede ini terbuat dan
kulit yang digmbil dari lapisan kedua pads proses skiving pemisahan
antara kulit luar dengan daging fnerd).
2. Kulit Full Grain
Kulit yang terletak pada lapisan terluar, kulit ini biasanya
adalah jenis kulit terbaik dengan permukaan luar yang sempuma, sering
juga disebul top grain.
3. Kult Nubuck
Bahan ini mirip dengan kulit suede, hanya saja tekstumnya
natural dari kulit itu sendin. Perbedsannya ada pada finishing dari
proses penyamakan kulit
4. Kulit sintetik
Kulit sintetik adalah bahan dan campuran kimiobahan ini
banyak sekali dipakai untuk pembuatan sepatu, karena harganya refatif
lebih murah dibandingkan dengan kulit asli. Contoh bahan sintetik

seperti suede imitasi, PVC.PU dan lain-lain.



Denim

Denim atau kain jeans merupakan salah satu bahan yang sering
dipakai. Bahan ini relative kuat, mudzh dicuci, dan tahan lama.
Kain kanvas

Bahan kanvas adalah kain berlapis cat campur lem merupakan
kain yang tipis sampai kain tebal dan keat. Pada zaman sekarang ini
canvas merupakan salah satu bahan yang dipergunakan untuk membuat
sepatu dengan cir bahan yang kuat, teksturnya agak kasar, dan memiliki
serat kain.
Karet/Rubber

Bahan karet cenderung lentur, anti air, dan tahan lama.
Umumnya dipakai untuk pembuatan sele, feels, cushioning, proteciive
Sootwear, dan sepatu wanita.
Karet sol lembaran

Selain sol sepatu buatan pabrik ada juga sol yang berbentuk
lembaran yaitu sol karet lembaran, biasanya digunakan untuk sol bagian
luar, hampir sama kegunaannya dengan sol yang sudah jadi dan fiber.
Lem

Bahan lengket berasal dari pohon karet tetapi bisa dibuat dan
bahan kimia atau bahan lainnya seperti tepung kanji vang dicampur air.

Kegunaan lem pada sepatu untuk merckatkan antara bahan sepatu



dengan bahan lainnya. Contohnya seperti lem gbond, ehabond, prima,
lem fox, g&00 dil.
Kain keras

Kain keras banyak variasinya, bahan yang digunakon
umumnya dart serat kapas dan campuran poliester kapas. Kamn keras
bigsanya ada pada bagian depan dan belakang dalam sepatu. Fungsi
untuk melapisi sepatu bagion dalam supaya kuat dan lebih nyaman saat
digurakan. Kain keras juga memiliki ketebalan vang berbeda dari (.6
mm, 0.8 mm, 1.0 mm, 1.3mm. 1.5 mm, |.8 mm, dengan lebar 36 mm.
Texon dan uniflex

Texon dan uniflex merupakan suatu bagian sebapai alternatif
selain kain keras. Texon dan uniflex yang merupakan nama merek bahan
kertas tebal yang digunakan sebagai inSele board dalam pembuatan
sepattl,

Kain tipis (laken)

Laken berbentuk kain tipis seperti wool vang digunakan untuk
melopisi sepatu bagian dolam dan untuk menambah kenyamanan saat
digunakan. Laken ada dua macam yaitu laken luar dan laken dafam.
Spon ati

Selain untuk membuat kerajinan tangan dan souvenir, spon ati

juga bisa digunakan untuk melapisi bagian dalam sepatu. Lebih lembut,



bisa mempercantik  sepatu dan  menambah kenyomanan saat

menggunakan sepatu.

Pemotongan Material
Menurut Basuki (2011) proses pemotongen material ndalah proses
pemotongan baik kolit maupun kain menjadi kemponen sepatu untuk kemudian
dijahit menjadi upper. Pekerjzan pemotongan merupakan salah satu penentu baik
buruknya bentuk sepatu, oleh karena itu pada proses pemotongan material
diperlukan ketelition dan keterampilan untuk menunjang hasil dar pemotongan.
Adapun metode vang umum digunakan dalam proses pemotongan yaitu:
I, Metode exframstive
Tujuan utama metode ini yaitu memanfiatkan luas dari kulit
keseluruhan yang ada untuk memperoleh keuntungan maksimum,
sedangkan kualitas menjadi sekunder. Kekurangan dari sistem ini adalah

kulit yang cacal juga dipakai sehingga kualitas produk rendah.

b=

Metode selektif

Dengan menggunakan metode ini maka kualitas setizp bagian
yang dipotong menjadi tujuan utoma. Sisi-sisi kulit yang kurang baik
masih bisa digunakan untuk produk yang lebih rendah, mode selektif ini

diterapkan ke produk yang benar-benar berkualitas.
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. Teknik pemotongan material
Pemotongan dilakukan dengan dua teknik yaitu dikerjakan dengan
tangan fhand cutting) dan dengan menggunakan mesin (elicking machine)
{Basuki, 2014)
4. Pemotongan dengan tangan thand cutting)

Pemotongan dmgm tangan stau hand Curting yailu memotong
menggunakan tangan (manual) biasa digunakan pada kalangan industri kecil
mengedepankan keterampilan dalom pengaplikasian  pisau  ateu alat
memotong pada bahan yang akan dipotong. Hasil dari hand Cutting tidak
memotong kulit berbentuk melengkung dengan ujung vertikal, sedangkan
untuk memotong kain dan kulit yang tipis adalah seraight knife.

Gambar 2. Pisau Potong Manual Leather
Sumber: Basuki, 2014

Gambar 3. Pisou Potong Manual Kain
Sumber: Basuki, 2014



1)

2

Keuntungan memotong menggunakan tangan
a) Tidak memeriukan biaya besar dalam cutting dies.
b} Tidak memerlukan ruang yang cukup besar.
c) Penanganan pemotongan pola mudah dan fleksibel.
Kelemahan memotong menggunakan tangan
1) Hasil pemotongan tidak terlalu banyak
b} Hasil memerhtkan niangan vang cukup besar.

¢) Mengounakan tenoga manusia sehingga mudah lelah

b. Pemotongan dengan mesin fcuttimg machine

Menurut Basuki (2014) selain memotong dengan tangan, maka dapat

pula dipunakan mesin feficking pressl. Berbeda dengan tangan, maka

memotong bahan untuk komponen bagian atas sepatu dengan mesin adalah

dengan teknik tekanan (pressed). Terdapat suatu landasan fowiting board)

yung dapat dibuat dari kayu keras, karet keras atau fiber board. Diatas board

tersebut kemudian diletaklan kulit yang akan dipotong kemudian ditimpa lagi

dengan pisau potong (cutting ofes) setelah ity secarn mekanis suatu alat

penekan fbeam) akan menekan curing dies sehingga kulit dapat terpotong.

]

Kelebihan menggunakan mesin (ceeting machine)

a) Kecepatan pemotongan lebih tinggi danpada dengan
tangan

b} kesulitan-kesulitan pemotongan karena bentuk pola dapat

dihindari sekecil mungkin



c) untuk setiap bagian dari sepatu selalu dipotong tepat dan
cermiat tanpa memperhitungkan akan terjadinya kesalahan
2} Kelemahan menggunakan mesin ( cutting machine)
1) Memerlukan bisya untuk membeli mesin, perawatan
miesin, membeli cutting ofies, dan perawatan cetting dies
b} Memerlukan biaya untuk menggaji operator dan teknisi
mesin
¢) Memerlukan biaya untuk kebutuhan listrik karena curting
miachine menggunakan tenaga listrik.
Apabila dilihat menunit bentuknya, maka mesin potong dapat dibagi
dalam tiga bentuk vaitu:
1} Beam hype, alat pemotongnya berbentuk tangan (arm), contoh:

Swing wrm cutting machine.

Gambar 4, Swing arm cufting machine
Sumber: Alibaba, 2024



2} Bridee hype.alat pemotong berbentuk seperti jembatan, contoh:

Hydraulic travelling head cutting machine.

Gambar 3. Hwdranlic travelling fead cutting machine.
Sumber: Honggang, 2024

3 Double ftwin) beam tvpe, alat pemotong terdiri atas dun tangan
dengan sebuah meja untuk kedoanya. Contoh Double sving

arm cuiting machine

Gambar 6. Doahfe swing arm cutting machine
Sumber: Alibaba, 2024

1. Sistem pemotongan material fabric stau kain
Menurut Basuki (2014} teknik atau cara memotong atau menggambar

bahan atasan sepatu upper dan fabric atau kain dapat memakaoi salah satu dan



¢ir-cirl imi tergantung dari mutu-mutu bahan. Matenal fabric sendin tersusun

atas benang-benang warp (lungsi) dan weft (pakan). Oleh karena itu pemotongan

bahan fabric harus diatur sesuai dengan arah benang-benang tersebut,

o

Warp sysfem (sistem memanjang) sesual arah benang-benang lungsi.
cara ini sesuai dengan sight foe toe (kerapatan jan kaki). Sistem warmp
adalah sistem yong terbatk, karena dengsn kekuatan benang warp
memungkinkan dengan legangan yang baik pada seluruh bagion. Tetmpi
terdapat beberapa jenis kain dalam proses produksi sering mengalami

kerusakan.

Gambar 7. Sist*.‘. Pemotongan warp syxtem
Sumber: Basuki 2014

Weft system (sistemn menyilang) sesuai dengan arah benang-benang
pakan. Dengan cara ini bahan yang dipotong lebih fleksibel sifatnya.
untuk itu beberapa jenis kain yang mudah pecah atau sobek karena
kemnuluran kurang. sehingpa akan memberikan kelihatan fplericing yang
lebih besar. Sesuai arah benang-benang welf. pemotongan pola diatur

sehingga letak pola sesual dengan arah gans benang-benang weff.



Gambﬂ. Sistem Ft'ﬂ'lufﬂ"d" welt svstem
Sumber: Basuki 2014

Biax svxfem (sistem condong atay munng) sesuai dengan  bias
pemotongan bahan diatur sehingea pola terletak pada suatu tertentu dani
arah garis kedua benang tersebut. Cara ini bissanya digunakan apabila
bahan pencbal dipotong untuk lapis vamp yang dikombinasi dengan
foam tipis atau penebal, sehingga mempunyai elastisitas atan kelenturan
yang sama. Sistem bias banyak digunakan karena akan memberikan
tingkat kemuluran dan kekuatan vang cukup serta lmbah fwasie) yang

sedikit.

an Bias Svstem

Sumber: Basuki, 2014



3

23

Alat potong material
a.  Cutting dies
Menurut Basuki (2011 ) pisau press yang digunakan dapat berbentuk
satu muka atau dua muka yang tajam, dibuat dan besi baja yang bentuknya
disesuaikan dengan pola komponen sepatu yang akan digunakan. Perswatan
perlu dilokukan untuk memeriksa bentuk pisau teradi perbedaan atau
berubah, pisau harus selalu dilihat tingkat ketajaman, pisau harus bersih, untuk

menghindan adanyoa perbedaan dengan pola.

¥
Crambar 10, Cuttime dies
Sumber: PT Primarindo Asia Infrastructure Thk, 2024

b.  Cutting board

Cutting board-adalah sebuah landasan pada mesin curting vang
berguna sebapai dasar meletakkan material yang akan dipotong. Menurut
Basuki (2014)jika bentuk mesi mechanical dan hydraulic, maka cuiting board

menggunakan kayu. fhreboand otau symehetic rabber, sedangkan jika mesin



press elektronik dan hydrolic landasan yang digunakan berupa logam lunak

yang dilapisi dengan bahan paper mache (semacam kertas yang tebal).

Gambar 1. Cutting Beared
Sumber: Alibaba, 2024
Produk Cacat

Dalam dumia perindustrian, kualitas atau mutu prodok dan produktivitas
adalah kunci keberhasilan bagi berbagai sistem produksi (Parwati, 201 2). Produk
cacat (defect) adalah produk yang dibasilkan dalam proses produksi, didalom
produk yang dihasilkan tersebut tidak sesuai dengan standar mutu yang
ditetapkun, tetapi secara ekonomis produk tersebut dapat diperbaiki dengan
mengeluarkan biaya tertentu, tetapi biaya yang dikeluarkan cenderung lebih
besar dari milal jual setelah produk tersebut diperbaikikecacatan produk ini pada
umumnya diketshui setelah proses produk selesai (Bustami dan Nurlela, 2010}
Menurut Kholmi dan Yuningsih (2009), produk cacat adalabh produk vang
dihasilkan dan proses produksi namun tidak memenuhi standar kualitas atau
spesifikasi yang telah ditentukan oleh produsen akan tetapi bisa diperbaiki
dengan mengeluarkan biava. Produk cical merupakan produk vang tidak
memenuhi standar kualitas yang ditentukan. Hal ini dapat berdampak pada biaya

kualitas, image perusahaan, dan kepuasan konsumen (Hansen & Mowen, 2001 ).



Menurut Basuki (2010), cacat atau defect dibagl menjadi tiga jenis cacat

Vailll zer defect, minor defect, mafor defect. Defect adalah suatu ketidaksesuaian

atan ketidak cocokan dengan spesifikasi kontrak yang telah ditentukan (Warsito

dan Basuki, 20} 8 ). Berikut merupakan klasifikasi defect yang dibagi menjadi dua

yaitu:

b=

Minor defect (cacat ringan)

Minar defece adalah cacat yong tidak akan mempengarhi
bentuk dan penampilan sepatu. Adanya penyimpangan yang kecil dan
sempel. masih dapat diterima (misalnya mempengaruhi penampilan atau
nilai jual). Mirer defec tidak akan mempengambhi aturag-aturan dalam
industri sepatu, keenakan pakai. kesehatan, dan kemampuan untuk dapat
diperbaiki. Maka dapat disimpulkan bahwa minor defect adalah cacat
yang terdapat sedikit kesalahan produksi. mamun masth dapat digunakan
tetapi berpengaruh terhadap harga jual yang dapat menurun.

Muajor defect (cacat berat)

Major defecr adalah eacat yang disebabkan kesalahan proses
pembuatan, hal ini terjadi ketidoksesuain material dan kurang tepat
metode kerja vang diterapakan, sehinggn ditolak saal proses qualiiy

conirof sehingga tidak memiliki nilai jual.



SOP (Standar Operaslonal Prosedur)

Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah perangkat mstruksi tertulis
yang mendokumentasikan kegiatan mutinan atau berulang yang dilakukan oleh
karyawan dalam sostu organisasi (Bhattacharye, 2015). Andanti es of, 2019
menambahkan bahwa S0P adalah dokumen proses yang menjelaskan secara
rinci bagaimana pengguna harus melakukan akbivitas tertentu. Menunnt Trawati
dan Hardiastuti (2016) SOP adalah petunjuk atan acuan untuk melzksanakan
tugas pekerjaan sesuai fungsi dan alat evalussi kerjo. Kinerjanya didasarkan pada
indikator teknis administratif dan prosedural sesuai dengan metode kerja dan

sistem kerja tiap unit kerja masing-masin.

Metode Pengolahnn Data
Statistical process control (spc) adalah teknik pemyelesaian masalah
yang digunakan sebagai pemonitor, pengendali, menganalisis, pengelola, dan
perbatkan proses dengan metode-metode statishk (Irwan dan Haryono, 20135},
Tuju alat pengendalian kualitas pertama kali diperkenalkan oleh kaoru ishikawa
pada talum 1968 vaitu:
l.  Check sheet
Menurut Warsito dan Basuki {(2018) check sheet adalah lembar
pemeriksaan, merupakan alat bantu untuk mempermudah pengumpulan
dats dan dafam pengisian menggunakan ongks dan tanda, tGdak

diperfukan tulisan terlampau banyak.
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Gambar 12, Check sheet
Sumber; Warsito dan Basuk, 2018

Pareto chart (diagram pareto)

Menurut Warsito dan Basuki (2018) diagram pareto digunakan
untuk menemnukan problem atau penyebab utama vang merupakan kunci
dalam penyelesaian persoalan dan perbandingan terhadap keseluruhan.
Dengan menggunakan diagram pareto ini dapat mengkonsentrasikan
arah penyelesaian persoalan. Karena diagram pareto merupakan langkah
pertama untuk melaksanakan perbaikan.

Gambar [3. Pareio chart
Sumber: Warsito dan Basuki, 2018

Fishbane chart (diagram tulang ikan)

Menurut Warsito dan Basuki (2018} fishbone charr dischut juga

dengan diagram tulang ikan atau canse and effect diagran: yang berguna



7

untuk menemukan faktor-faktor yang berpengaruh pada kamktenstik
kualitas. Untuk menemukan faktor vang berpengaruh terdapat 3 faktor

utama yang perlu diperhatikan yaitu 4M + 1E

Gambar 14, Fishbane chart
Sumber: Warsilo dan Basuki, 201§

4. Flowchart (diagram alir)

Menurut Warsito dan Basuki (2018) diagram alir secara grafis
menyajikan sebuah proses atau sistem dengan menggunakan kotak dan
garis yang saling berhubungan. Disgram ini cukup sederhana. tetapi
merupakan alat vang sangat baik untuk mencoba memahami sebuah

Gambar 15, Flewchart
Sumber; Warsito dan Basuaki, 2018



BAB 111
MATERI DAN METODE

Wakitn dan Tempat Pengambilan Data
Waktu pelaksanaan pengumpulan data (observasi), wawancara. dan
dokumentasi dilaksanakan sesual dengan jadwal prakerin program  Studi

Teknolom Pengolahan Produk Kolit Politeknik ATK  Yogyakarta yang

dilaksanakan pada;
. Waktu : 1 November 2023 — 30 Apnil 2024
2. Tempat : PT Primanndo Asia Infrastructure Thk

JI. Rays Rancabolang No. 98, Cisarenten Kidul,
Kec. Gedebage, Kota Bandung Jawa Barat
Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Untuk mendapatkan data vang tepat pada kegiatan prakenn di PT
Primarnde Asia Infrastructure Thk sehingpa penulis menggunakan beberapa
metode untuk menyelesaikan masalah pada proses pemotongan feusting), Metode
penelitian menurat Bungin (20012} adalah dengan cara apa dan bagaimana data
yang diperlukan dapat dikumpulkan sehingga hasil akhir penelitian mampu
menyajikan informasi yang valid dan reliabel. Metode yang digunakan adalah
kualitatif dengan teknik pengumpulun dats primer dan sekunder. Penelitian
kualitatif bertujuan memperoleh gambaran seatubnya mengenai suatu  hal
menurut pandangan manesia vang diteliti. dalam penelitian kualitatif model yang
digunakan cenderung merupakan proses siklis atau merupakan seri yvang tahap-

28



tohapannya dapat bertumpang tindih (Sulistyo & Basuki, 2010). Berikut

merupakan uraian teknik pengumpulan data primer dan sekunder sebagai berikut:

.  Pengumpulan Data Primer
Metode pengumpilan dota primer merupakan data yang
diperoleh secara langsung darn sumber pertzma. Untuk mendapatkan
data primer dapat melalui sebagai berikut:
4. Metode Observasi
Metode Observast merupakan metode pengamatan dengan
metode sistematis untuk memperoleh datn vang berkaitan dengan
permasalahan pemotongan material feutring). kemudian dicatat dan
direkam sebagni sebuah temuan. Kemudian hasil temusn akan
dianalisis menggunakan berbagai teori, Dari analisis tersebut,
kemudian skan didapatkan desknpsi tentang permasalzhan
pemotongan material feretimg). Pengamatan juga digunakan sebagai
metode utama, di samping wawancara . untuk mengumpulkan data.
Pertimbangan digunokannya teknik ini adalah bahwa apa yang
dikatakan orang seringkali berbeda dengan apa vang dilakukan
i Bungin , 2012}
b, Metode fmterview (wawancara)
Metode ini dilakukan dengan cara mengadakan wawancara

secara langsung terhadap kepala departemen,staf maupun operator



bl

Curiting vang bersangkutan di PT Primarindo Asia Infrastructure Thk,
Bandung. Jawa Barat. Wawancara adalah proses percakapan dengan
maksud untuk mengkonstruksi mengenal orang, kejadisn, kegiatan,
organisasi, motivasi perasaan dan sebagainya vang dilakukan dua
pihak yaitu pewawancara (imterviewer) dengan orang  yang
diwawancarai fimferviewee) (Bungin , 2012).
e.  Metode Dokumentasi
Metode ini dilakukan dengan cara pengumpulan data secara
visual yang didapat berupa gambar, foto, dokumen atan arsip,
maupun bagan dengan cara mendokumentasikan dota dengan media
kamera maupun dengan feto copre Menurut Bungin { 2012)
dokumentasi adalah rekaman peristtwa yang lebih dekat demgan
percakapan. menvangkut persoalan pribadi. dan  memeriukan
interpretasi yang berhubungan sangat dekat dengan konteks rekaman
peristiwa tersebut.
Pengumpulan Data Sekunder
Metode pengumpulan data sekunder diperoleh secara tidak
langsung melalui media perantara baik secara online maupun offline
guna untuk memperkuat data primer. Data sekunder bisa diperoleh dan

studi pustaka. literatur, penelitian terdahufu, buku dan lain sebagainya.



C.

Materl Yang Diamati

Materi yang diamati pada tugas akhir ini adalah hasil pemotongan
musterial meliputi penyebab — penyebab masalah yang terjadi pada saal proses
pemotongan material, sehingga menghasilkan pemotongan komponen sepatu

yang tidak sesuai standar dan memperlambat proses selanjutmya.

Tahap Proses Penvelesalan Masalah

Tahapan proses atau alur penyelesaian tugas akhir yang berjudul "Upaya
Penguranagan Defeer Hasil Proses Pemotongan Material Pada komponen Upper
Sepatu Banshee Charlie 01-141123A Dhi PT Primanndo Asia Infrastructure Thk,
Bandung, Jawa Boarat” maka dapat digambarkan diagram alir tahapan

penvelesainn masalah sebagai berikut:



Pengamatan

'

[dentifikast Masalah

!

Pembatasan Masalah

)

Pengumpulan Data

:

]

Data Primer

Observas
Wawancara
Dokumentasi

i
(¥

Data Sekunder

»  kepustakaan.dan srdy

anling

I

Analisis dan Meneari Penyebab Masalah

:

Penyelesatan Masalah dan Kesimpulan

Selesal

Gambar 16. Diagram Alir Tahapan Penyelesaian Masalah



Berdasarkan diagram alir di atas tahapan penyelesaian tugas akhir dapat

dijelaskan sebagai berikut:

P

Pengamatan

Pengamatan dilakukan pada departemeen cwrsing. Pengamatan
mi bertujuan untuk menemukan masalsh yang ada di PT Primarindao
Asia Infrastructure Thk pada bagian pemotongan {cuwrring). Objek yang
diamati adalah hasil material yong sudah dipotong. Kemudian
melakukan pencatatan secara langsung terhadap objek yang diamati
khususnya pada proses cuiting.
ldentifikasi masalah

Identifikasi masalah dini dilakukan saat proses pengamatan
berlangsung, identifikasi masalal ini bertujusn untuk mengetahui
bermacam-macam permasalahan veng ditemukan pada saal proses
produksi terutama pada proses cuttmg,
Pembatasan masalah

Pembatasan  masalah  adalah tahapan proses membatasi
masalah atae proses memfokuskan masalah yang ditemukan pada
identifikasi masalzh agar topik yang akan dibahas mempunyai ruang

lingkup pembahasan.



Pengumpulan data

Pengumpulan data adalah tshapan proses untuk memperoleh
data setelah melakukan proses pengamatan dan identifikasi terhadap
masalsh yang ada pada proses pemotongan femttimg) Pada proses
pengumpulan data mi menggunakan metode primer {observasi,
wawancara, dan dokumentasi) dan metode sekunder (kepustakaan, dan
studi emifne)
Analisis dan mencan penyebab masalah

Analisis permasalahan adalah upaya atau eara untuk mengolah
data menjadi informasi sehingga nanti dapat digunakan dalam
mengambil kesimpulan. Data yang sudah didapatkan kemudian
dianalisis menggunakan (AC 7 toels yaitn

4. Check sheet digunakan untuk menganalisis data yang disajikan
dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah yang diproduksi
dan jenis ketidaksesumian beserta dengan jumlah yang
dihasilkun.

b.  Pareto chart digunakan untuk mengidentifikast masalah, jenis
cacal. atau penyebab yang paling dominan sehingga kita dapat
memprioritaskan penyelesasian masalah.

¢.  Fishbone chars atau diagram tolang ikan (fishbone diagram)
dapat digunakan untuk membantu proses analisis permasalahan

Juga  mengidentifikasi  suate  proses dan  menemukan



kemungkinan penyebab masalah. Fishbere dicgram atan
Cause and effect diagram (Asmoko, 2013) merupakan salah
satu alal (tecls) darl QC 7 tools yang dipergunakan untuk
mengidentifikasikon dan menunjukkan hubungan antara sebab
dan akibat agar dapat menemukan akar penycbab dan suatu
permasalahan.
Pemecahan masalah dan kesimpulan
Setelah dilakukannya pengolahan data dan ditemukan faktor
penyebab  terjadinya permasalzhan, penulis memberikan usulan
penyelesain masalah untuk mengurangi defecd vang terjadi pada hasil
pemotongan material fewttimed di PT Primarinde Asia Infrastructure
Thk.
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