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MOTTO

“Orang positif saling mendoakan, orang negatif saling
menjatuhkan. Orang sukses mengerti pentingnya proses, orang
gagal lebih banyak protes.”

“Tangga kesuksesan tak pernah penuh sesak di bagian puncak.™
— Mapoleon Hill-
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PERSEMBAHAN

Puji svukur penulis ucapkan kehadirat Allah SWT atas segala rohmal,

hidayah, serta nikmat-nya sehingga penulis dapat menyelesaikan tugas akhir ini
dengan baik. Tugas akhir ini penulis persembahkan kepada:
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H

Bapak dan ibu saya tercinta [Cipto Suparno dan Sumarni) vang telah
memberikan dukungan semangat dan juga kesabaran yang sangat luar
hiasa. serta doa dari bapak ibu yan tidak ada hentinya.

Diiri sendiri yang selalu kuat serta semangat hingga dapat mecapai titik saat
ini

. Teman -temon magang selama dibandung yang saling memberikan

semarngal salu sama dan selalu menjaga kebersamaan untuk meniti masa
depan . selalu semangat semoga kita emua dopat mencapai tujuan yang kita
inginkan.

Mas ahmad satria, pak gendro selaku kepala departemen developmen, pak
edy selaku kepala devisi development, dan juga karawan-karyawan
PT.Primarindo  Asia Infrstrukture Thk lamnya yang tidsk dapat saya
sebtutkan, savo mengecapkan banyak terima kasih telah membimbing sertn
memberikan pengalaman baru bagi penulis.

. Temen - teman seperjusngan selama kuligh kelas TPPK C 21, Anak kos

ponidi serta orang — orang dibalik leyar yang tidak bisa saya sebutkon satu
persatu, teima kasih atas bantuan dan dukungannya.
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menyadar dalam penyusunan Tugas Akhir ind tidak lepas dari dukungan dan kerja
sama dori berbagai pihak. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis ingin
mengucapkan terima kasih yang sebesarbesarmya. terutama kepada:

1
2

i

. Sonny Taufan, S.H., M.H. selaku Direktur Politeknik ATK Yogyakarta,
. Anwar Hidayat, S.5n., M.Sn, selsku Ketun Program Studi Teknologi

Pengolahan Produk Kulit.
Sulistianto B, 5C., 5. Pd., M. Pd. sebags dosen pembimbing penyusunan Tugas
Alkhir.

. Edy kusnanto. selaku Kepala Divisi Development di PT PRIMARINDO ASIA

INFRASTRUCTURE Thbk. sekaligus pembimbing lapangan saat melakukan
kegiatan magang,

. Mulyadi, selaku Kepala HRD & PT PRIMARINDO  ASIA

INFRASTRUCTURE Thk, yang senantiasaz memberi saran don masukan saat
melakukan kegiatan magang,

. Kedua orang tua dan keluarga besar yang telah memberikan banyak do’a,

motivasi dan dukungon, sehingpa Tugas Akhir ini dapat diselesaikan,
Selanjutnya, diakui bahwa dalam penyusunan Tugas Akhir ini masih terdapat
banyak kekuvrangan. Oleh karena iu, segala kritik dan saran vang bersifat
membangun sangal diharapkan demi perbatkan lebih lanjut. Akhirmya, semoga
Tugas Akhir ini dapat member manfast bagi pembaca.

vii



CnNEFEgMMONRE>

DAFTAR 151

TUGAS AKHIR . N
HALAMAN JUDUL |
HALAMAN PENGESAHAN Il
MOTTO i
FERSEMBAHAN v
KATA PENGANTAR vil
DAFTAR 151 —l]
DAFTAR GAMBAR X
DAFTAR TABEL ¥l
LAMFPIRAN Ix
INTEB AR . ittt st s b bt X
ABSTRACK e e e S ~xi
BAB I FENDAHULU AN, i
A e Belakang oo (PR ol R I
B. vl
C.  Toiesn Pogre ARhTIRSESES . 2 oo RRliiiiie il Lo i 0 5
[ i . B WU . .. SO 5
BAB 1 TINJAUAN PUSTARK A v i T
Pempertinm  SEbi o o oo oo b s e s s e 7

Bagisn-bagian Sepatu

"Fonrs asar Pemeleabm . i i i i i i i b 19
Klasifkasi Caeih. it s sss s s sttt sassasis 20
Alat bantu pemecahan masalah i 21
1 MATERI DAN METODE KARYA AKHIR 25
Materi- Yang Emenati.coocincinniiniiiniiiniiiniiiaiiin o a8
Metode Pengambilon Data s 25
Waktu dan Tempat Pengambilan Data. .o, 27

Tahapan Pemecahan Masalah ..o, 28

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN |

viil



B: PR o e s e b b b L L L A A i
BAB YV KESIMPULAN DAN SARAN
PG Boemmip i 0 0 O O O R O T O D
Bl AN o il i
DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN

] |
51

53

33



DAFTAR GAMBAR

Gamber Y, P Ay i i
s B TR, e T 0
Gambar 3. Back pie:e....
Gumbar 6, Insole....
Cambar S Sepatu nlpﬂ mndlf' ..........................................

Gambar %.vamp....
Gambar 10. Side ganL.........
Gambar | 1. Collar linning......covinnninnminn.
Gambar 12, Collar BRI ..o it it s sanaiisissn s
Gambar 14, Eyalel sty oo
Gambar 15. Eyelet renvos..
Gambar 16. Tongue....
Gambar 17. Linning tﬂngue ciiahl.

Gambar |8, Linning ... iecisy Wi o0 AN PP
Gambar 19. Diagram Paretu FO . S
Gambar 20. Fishbone I}mgrnm

Cambar 2|, Dingram -‘klerEmrclcaamn Mnsalnh
Gambar 22. Alur proses assembling ...
Gambar 23. Proses Latek

Gomber 24, Proses Frsnm, o0 St S et S S S oY
Gambar 25. Proses Marking produkss. oo 33
Gambair 26. Proses Primer. o oo niaiins e
Gumbar 27. Proses Cemment.. ..o cuyss Y
Gambar 28, Proses Penempelan.......innn .36
Gambar 30 Proses Feu.dmglmm ........................................................................... 37
Gaombar 3. Finishing dan Quality Control......oiiiiiiniiiniivmmmmnan. 38
Gambar 32. Diagram Pareto.......ccniennnnnnnen. TRt |
Gambar 33, Bl ey oI I T o ot 0 0 b 43




DAFTAR TABEL

Tabel Halaman

Tabel . Jumlah Cacal pada Proses Assembling Cementing Bulan Februari ...
Tabel 2. Total defect sepatu Al Modif ... .

viil



LAMFPIRAN

Lamplran

Lampiran |. Perermpmtan Mg ... .. cooiiimse st bbbt bbb s s st
Lampiran 2.Penempatan Magang ...
Lampiran 3. Surat ketenngan magang ... oioe.

Lampiran 4. Laporan Harian Magang ...
Lampiran 5. Laporan Harian Magng......ouamun

Lampiran 6. Laporan Harian Magang......ccmnnnn
Lampiran 7, Laporan Harian Magang......commnnnn
Lampiran 8. Loporan Harian Mageng....

Lampiran 9. Laporan Harian Magang ...

Lampiran 10 Lmharﬁlmhmgnn'l'ugm -U:Jllr

X

Halaman

56
57
win

59

il

il
P

.. 83

ik]



INTISARI

PT Primarindo Asia Infrastructure Thk adalah perusahaian manufaktur sepatu vang
beroperasi di bidsng olas kaki dan berlokasi di Kota Bandung, Jewa Barat
Perusahaan ini tidak hanya memproduksi sepatu lokal, tefapi juga menerima
pesanan dart merek lain dan memiliki brond sendin, yaitu sepatu Sport. Hasil
pengamatan yang dilakukan pada proses assembling menunjukkan bahwa terdapat
defect over cemmenting, bonding, dirty shoe, upper tinggi rendah. Ower
cemmenting adalah jenis defect yang paling dominan. Tujuan tugas akhir ini adalah
untuk mengidentifikasi, mencan faktor penyebab, sertn solusi perbaikan terhadap
defect vang dihasilkan berupa overcemmenting pada sepatu sport artikel alfa modif.
Metode pengumpulan data vang digunskan adalah observasi, wawancara,
dokumentnsi. serta pengumpulan data sekunder berupa pustaka online dan offline.
Berdasasarkan dari hasil pengamatan ditemukan permasalahan pada proses
pssembling yaitu over cemmenting berupa lem yang melebihi batas marking.
Permasalah tersebut muncul karena faktor metode pemberion lem terlalu banyak.
pengolesan primer tidak merats, kuas fidak rutin diganti, faktor manusia yang
kurang fokus. faktor mesin tidak ada perswatan secara rutin. Penyelesaian masalah
dilakukan dengan cara pengambilan lem sesusai kebutuhan, pengolesan primer
secara perlahan dan memta serta dilakukan pengecekan dibawah smar UV untuk
mengetahin bagian mana saja yang belum terkena primer, mengatur wakiu
pergantian kuas dalam jangka waktu | sampai 1.5 jam sekali, melakukan briefing
pada karvawan setiap akan mulai produksi, melakukan perawatan mesin secara
rutin 2 sampai 3 kali dalam wakto sebulan.

Kata kuncl: dssembling. Defect Upava.



ABSTRACK

PT Primarindo Asta Infrastructure Thk is i shoe manufocturing company operating
in the foohwear sector and located in the city of Bandung, West Java. The comipany
nat anly produces local shoes, bt also accepis orders from other bramds and hax
ity wvwnr brand, namely Sport shoes. The results of observations made in the
assembling process showed that there were defecty over cemmenting, bonding, dirty
showe, high and low uppers. Over cemmenting 13 the most daminani vpe of defeci,
The purpose of this final profect is o identify, find the causative factors, ax well ax
repeir solutions 1o defects produced in the form of over cemmenting in modified
alpha article sports shoes. The data collection methods wsed are ohservation,
inferviews, documentation, and secondory dota collection in the forne aof online and
offfine libraries. Baxed on the observation results, it was found that there was a
problem in the assembling process, namel: over cemmenting in the form of glue
that exceeded the marking limit. These problems arise because the method of
appiving give &5 too much, the primer is nof evenly applied, the brushes are not
regrlarly replaced, the human foctor s wot focused, the machine factor does not
have regular maintenance. Problem solving is carvied ont by taking glee as nevded,
dapplving the primer slowly and evenly and ¢hecking under UV light to find ol
witich parts have not been affected by the primer, setfing the Hme 1o change the
brush in a period of I to 1.5 howrs, briefing emplovees every time they will start
production, performing regular machine maintenance 2 fo 3 times within o meamth.

Keywords: Assembling, Defect, Effort,



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan dunia industri yang semakin pesat di jaman sekarang
menyebabkan terjadi persaingan dibidang mduostri yang semakin ketat dari
waktu ke waktu.Dalam dunia industri yang nda pada jaman sekarang setiap
pelaku indusin akan dihadspkan pada berbagai macam jenis persaingan baik
pada produknya. pelaku industri harus dapat terus mengembangkan usahanya

khususnyn melakukan perbaikan dan peningkatan dibidang industri.

Semakin tingginya tingkat persamngan pasar di jaman sekarang,
menghamskan pelaku industri untuk dapat menyediakan produk-produk yang
sesuai dengan keinginan dan kebutuhan konsumen. Tidak hanva keinginan dan
kebutuhan konsumen di mass sekarang tetapi pelaku industn juga harus bisa
memprediksi dan  menyediokan  berbagai  produk yang  dunginkan dan
dibutuhkan konsumen di masa mendatang seperti sepatu vang memiliki desain
yang menarik don ketahanan pada lem yong kunt. Dengan semakin
meningkatnya kebutuhan masyvarakat | konsumen akan memunculkan banyak
pelaku industri baru yong bertujuan untuk memenuhi keinginan konsumen.
Dimana setiap pelaku industri akan menawarkan keunggulan dan produk-
produk vang dijual / ditawarkan. Karena itu setiap pelaku industri diharuskan
cermat dalam mengamati keinginan konsumen agar dapat menjaga
keberlangsungan usahanya. Setiap pelaku industri juga dituntut harus bisa

menarik hati dan mencapai kepuasan konsumen dan dengan tetap menjaga



(]

konsistensi pada tujuan utama. Salah satu jenis industri yang terus bermunculan
dan terlihat cukup menjanjikan adalah jenis industri dibidang fashion salah
satunya sepatu. Khususnya sepatu yung diperuntukan bagi para remaja dan
orang dewassa. Balk dan jenis sepatu sport yang dapal digunaksn untuk

aktivitas sehan-har maspun sepatu untuk olah raga.

PT. Pnmarindo Asia Infrastrukture Tbk yang berada di JI. Raya Ranca
Bolang No. 98 Gedebage — Bandung merupakan pabrik untuk produksi, dan
kantor pusatnya yang berada di Jakarta lebth tepatmya di J|. Tanjung Karang
No. 3- 4A, Jakarta 10230 i Bergerak di indostri alas kaki. meliputi produksi
dan pemasaran sepatu jenis sporf. PT Primarindo Asta Infrastrukture Thk
didinkan pada tahun 1988 dengan nama awalnya PT Bintang Khansma.dan
pada tahun 1997 Perseroan mengganti nama dart PT Bintang Kharisma Thk
menjudi PT Pnmanndo Asia Infrastructure Thk. Pada awal pendirian,
Perseroan memproduksi sepatu sport seluruhnya dengan tujuan ekspor. PT
Primarindo Asia Infrastrukture Thk didinkan pada tanggal 1 Juli 1988 sebagai
perusahaan vang memproduksi brand sepatu ternama seperti PUMA, REEBOK,
dan FILA. Brand ternama yang merspakan buyer ulama tersebut melakukan
relokasi usaha vang berakibat tethentinya order. Seiring dengan terhentinya
order ekspor tersebut, Perseroan mulai merintis penjualan sepatu di pasar
dalam negeri dengan brand sendini yaitu “Sport”. Sampai saat ini, penjualan
sepatu Sport telah tersebar ke selurub Indonesia. PT Primarindo Asia
Infrastructure Thk memiliki bebernpa Departement diantaranya Departemen

Develapment: Departement  Srockfir, Departement Sablon, Departement



Cuiting, Departement Sewimg, dan Depatement  dssemfling. Untuk
menghasilkan  produk sepatu  harus melewati berbagai tahapan yakni,
desain/sample  (Development), pemotongan  bahan (Cutting), perakitan
komponen wpper |Sewing), perskitin upper dengan botiom (dssembling),
penvelesaion  {Fimiching), kontrol qualitas (Qwalise  Comerof),  Seiring
berjalannya  produksi maka dibentuklsh tim  produksi yang harus
mempertiatikan  Suwdord  Operating Procedur  (SOP). Bertujuan
supaya dapat memastikan pekerjoon dan kegiatan operasional organisasi atau
perusahaan berjalan dengan lancar dan terntur sesuai panduan yang telah dibuat
perusahaan dan dapat mencapai stabilitas serta Kualites yang lebih efektif.
Produksi yang telah dibuat perusahaan begitu banyak, ada beberapa contoh
jenis artikel sepatu yang dibuat perusahaan antara lain Bamsher Echo,
Winchester Beta, Winchester Alpha, Alpha Modif, dan Jewel Alpha. Sistem
penjualan sepatu dari perusahaan tersebut adalah make to order dan penjualan

secara online maupun offline.

Asvembiing merupakan tindakan menggabungkan komponen atau
bagian yang berbeda menjadi satu kesatuan vang utuh. Assembiing adalah
proses vang membutuhkan perencanasn yvang cermat dan ketelitian dalam
merakit kemponen upper dan bottem. Unitan proses assembling yang ada PT
Primannda Asia Infrastrukfure Thk dimulai dar pengeleman latek untuk
komponen latek dan insole yang diakhin dengan firiching dan juga guealine
contred. Pada saat proses ossembiing banyak berbagni macam kesalahan yang

terjadi seperti hondgap, upper m.iring., keriput, upper tingmi sebelah, Bonding,



dan over cemmenting. Dan permasalashan tersebut penulis melakukan
pengamatan selama magang, dan menemukan masalzh yang begitu dominan

pada permasalahan yang tertera yaitu over cemmenting.

Chver cemmenting mengakibat kendala yang menurunnya kualitas
pada sepati dan mengalant reword pada saal proses fnishing. Karena
banyaknya rework tersebut mengakibatkan tidak efisien terhadap waktu
sehinggn dapat merugikan perusahaan. Berdasarkan permasalohan yang telah
ditemui tersebut, penulis tertarik untuk mempelajari lebih detail mengenai
proses assembling yang mengakibatkan perusahaon mengalami rewnrk untuk
dapat mengetahui penyebab terjadimyi over cemmenting dan dapat mengetahui
solusi vang effisien schingga dopat meminimalisir rework tersebut dengan
judul “MENGATASI OVER CEMMENT PADA PROSES ASSEMBLING

SEPATU SPORT ARTIKEL ALPA MODIF™.

. Permasalahan

Berdnsarkan permasalahan yang dibadapi dalam proses assembling,
penulis tertarik pads ever cemmentimg vang mengakibotkan banyak terjadi
rewark pada sepatu. Oleh karepa itu penulis perlu melakukan pengamatan
untuk menghindari permasalahan tersebut terjadi sehingga dapat meningkatkan
kualitas sepatu dengan langkah-langkah yang tepat sehingga dapat

meminimalisir tefjadinya rewerk:



C. Tujuan Tugas Akhlr

Tujuan tugas akhir ini antara lxin:

il

Untuk mengetahui alur proses assembling sepatu sport di PT Primarindo

Asia Infrastruktur Thi.

. Uniuk mencari penyebab  terjadinya over cemment pada proses

assembling di PT Primarindo Asia Infrastruktur Thi.

. Untuk memberiknn usulan solusi mengenai permasalahan over cemment di

PT Pnmarindo Asia Infrastruktur Thk.

D. Manfaat

el

Bagi penulis

Sebagni bahan pembelajaran dan menambah pengalaman serta ilmu
yang sangat berguna untuk mengetahui tentang pembuatan sepatu khususnya
dibagian assembiing disebuah mdustry. Selain it juga menjadi bekal bagi

penulis untuk memasuki sebuah industry sepatu.

. Bagi pembaca

Bagi prthak lain diharapkan penulison karva akhir ini bisa untuk
referenst moupun untuk  penambah ilmu  pengetabuan tentang proses
assembling diperusahaan dan dapat menjodikan karya akhir ini sebagni

referensi penelitianyang berkaitan permasalahan yang dibahas.

. Bagi perusahaan

Untuk masukan dan juga solusi bagi perusahaan khususnya tentang

permasalahan yan telah dibahas oleh penulis yaitu over cemment.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengertlan Sepatu

Menurut Basuki (2010). sepatu adalsh pakaian untuk kaki. sedangkan
kaki adalzah anggota badan yang hidup dan bergerak dengan bentuk asimetns
pada struktur dan gerakannva. Gerakan kaki adalah gerakan yang kompleks
dari banyak tulang vang saling berhubungan. Sepatu juga merupakan pakaian
untuk kaki. sedangkun Kaki adalsh bagion dari anggota tubuh vang berfungsi
sebagai penyangga tubuh seat melakukan aktivitas untuk bergerak. Maka dani
itu ketika  dalam pembuotan sepatu harus mengikuti anatomi koki sehingga
dapat menghasilkan sepatuyang nyaman ketika dipakai oleh kaki.

Menurot Marlima {Astati. 2010 33) mengemukakan sepatu adalah
Alas kaki atau kasut adalah produk seperti sepatu don. sandal yang dipakai
untuk melindungi kaki tertutsma bogisn telapak kaki. Alas kaki melindungi
kaki agor tidak cedera dart kondisi lingkungan seperti permukaan tanah yang
berbatu-batu, berair, udara panas, maupun dingin. Alas kaki membuat kaki
tetap bersih, melindungi dari eedera sewaktu bekerjo. dan sebagai gaya busana.
Sepatu merupakan swatu jenis alas kaki yang biasanya terdiri bagian bagian sol,
hak. kap, tali, dan komponen-komponen tersebul merupakan komponen yvang
terdapat pada sepatu.

Tujuan pemakaian sepate adalsh untuk meningkatkan performa saat
melakukan berbagai kegistan, sebagai alat keselamatan, ataupun sebagai

penunjang penampilan pengguranya, demgan telap memasukkan unsur



ergonomis  pada  kaki pemakainya. Sehingga sepatu  dikelompokkan
berdasarkan kegunaznnya masing masing seperti sepatu resmi {formeal), sepatu
santal (casual), sepatu olahraga, sepatu kerja dan lain-lain:
Baglan-baglan Sepatu

Menurot Basuki (2013). kontruksi sepatu merupakan sebuah cara
untuk menunjang keenokan pakai sebuah sepatu dengan menggabungkan
antara wpper dan bottom, hingga menghasilkan bentuk kontruksi sepatu vang
spesifik. dilihat dan

Pembuatsn sepatu, komponen sepatu terbagi menjadi dua vaitu upper
danbottom, Brkut adalah penjlasan dari kedua bagian tersebut:
|. Bagian atas sepatil {upper)

Menurut Basnki (2013), Bagian atas sepatu adalah bagian sepatu
yangterletak di sebelah atas, merupakan bagian sepatu yang melindungi dan
menutup sebelah atas dan samping kaki. Bagian wpper tersebut memiliki
beberapa komponren antara lain yain:

a. Famyp

(frmbrar [. Famp
Sumber: Basuky. 2013



Famp merupakan bagian dan wpper yang menutupi jan dan
punggungkaki vang terletak pada bagian paling depan upper. Bagian ini
umumnya tersambung ke bagian lidah sepatu (longue). Toe cap
merupakan bagian depan vamp sebelum ujung sepatu.

. Chuarter

Quarier ndalah bagion komponen sepatu vang terdapat pada
hagian samping wpper, dan guearter inl merupakan bagion yang memtupi
tumit dan tersambung dengan vamp. Chearter ) terbagi menjadi empat
dalam sxtu pasang sepatu vatu guarter dan ool terdin maing masing dun

untuk sepasang sepatu.

Gambar 2 Juarter
Sumber; Basuk:, 2013

. Facing stay
Facing Stay adalah komponen vang dipasang pada bagian
sebelah depan Quarder (lop side OQuarter) vang berfungsi sebagni

penguat atas dan berguna untuk menahan pengoplongan sebagai tempat

1ali.



Gianmhar 3. Facing Stay
Sumber: Basuki, 2013

d. Tomgue

Tongwe adalah bagman vang melingungi area punggung kaki,
Bagian ini terdnpat persis di bawah tali sepati. Fungsi renzue pada sepatu
adalah untuk melmdungi pungmumg kaki dan memberikan kenyamanan
saat pemakamn. Dibagian dalam rongwee terdapat buss, sehingga pada
saal sepatu dipakai dan ditali tidak menimbulkan punggung kaki teriekan.

. Bock covumter
Back counter-adalah bagian vang terdapat di area belakang atau
punggung kaki kamu. Bagian ini seringkali menjadi titik kumnci
kenyamanan penggunzan sepati. Pada bagian back couner bertujuan
untuk memberikan msa nyaman pada tumil, sehingga harus dipastikan

untuk kenyamananmys.



f. Back picee
Back piece adalah bagisn-bagian komponen bagian belakang
(tumit) yang berfungsi untuk memperkuat sambungan antara dua
guarter, Bagion im memang kecil tertapi bagian ini sangat penting untuk

ketahan pada sepatu.

Gambar 5. Bavk piece
Sumber: Basuky, 2013

2. Bagian bawah sepatu (Betiom)

Bagian shoe battom atou bagian pengesolun adalah bagian yang
terletak di sebelah bawah. Bagian ini adalah bagian yang benar-benar
mendapal tekanan dari beral tubub, oleh karena itn bahan-bahan yang
digunakan harus lebih tebal dan kuat (Basuki, 2013). Berikut adalah
beberapakomponen vang terdapat pada bagian botiom:

4, Im sole
Insole adalah bagian sepatu yang terletak di bagian dalam
sepatu, tepatnya alas yang menjadi injakan kaki. Insole biasanya dapat

dilepas dan diganti dengan baru jika terjodi kerusakan. Inscle juga



mejadi penentu kenyamanan pada pijakan kaki.

b. Mid sole
Widsole adalah lapisan di antara msole dan ouisole  yang
memberikan dukungan dan penyerapan kejutan pada kaki. Mid sole
bhiasa terbuat duri EVA.
e Ot sole
Ouixole sdalah komponen yang bersentuhan langsung dengan
permukaan lontai. Outsole yang digunakon hamis memiliki daya
cengkram yang supaya pada saat berjalan dapat dengun stabil. Bahan-
buhan yang digunakan unfuk membuast outsole sendiri berbeda-beda

vaitu paylon, rubber, pve dan masih banyak lainnyn.

Gambar 7. Gutsole
Sumber: Basuki, 2013



Gambar 8. Sepati alpa moail
Sumber: FT Primarendo Asin

Komponen-komponen vang terdiupatl pada sepatu sport artikel alpa
misdif terbugi mendajadi beberapa komponen antara lain sebagal berikut:
l. Vamip
Varmp merupakan bagian dan spper yang menutupl jar dan
pungpung kaki yang terletak pada bagian paling depan swpper. Bagian ini
ummnys tersambung ke bagian lidah sepatu (rongee). Mesh merupakan
bahan yang digunakon pada sepatu sport alpa modif untuk bagian

UPPETTIVE.

_J s
vamp

e Yovimup
Sumber: PT Primarinds Asw Infmstrukiore Thi



2. Nide gard
Side gard merupakan komponen untuk bagian dolam yang
mengounakan bahan foam. Komponen ini bertujuan onfuk  kenyamanan

pada bagian side saat bersentuhan langsung dengan kaki
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Gambar | 0. Sigle gard
Sumber: PT Primurindo Asan Infrastroktare Thk

1 Collar linning
Coflar linning merupakan komponen bagian fumit kaki yang
menggunakan bahan foam, sehingoa dapat meminimalisir tefjodinva luka

pada kaki ketika terjadi tumpuan,
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Gambar [, Collar finning
Sumber; PT Primannde Asin Infrostrekiure



4 Collar foam
Collar  foam merupakan bagian kerah pada  sepatu yang
menggunakan bahun foam sehingga pada saat memasukan kaki ke dalam

sepatu, bagian mata kaki akan terlindungi.

collar foam

Cimmsbar 12, Collar fisam
Sumber: PT Maomarindo Asiz Infmstrokmee Thic

3. Internal hecl

Intrnal heel mempakan komponen bagian dalam ree untuk

membentuk bagian depan sepoiu sehingga sepatu bagion toe tersebut
terlihat lebih estetika, fntevnal hee! inl mengounakan bahon chemises:.

internal heel

R [t

Garmebver £ 3. Internal keel
Sumber: FT Primarindo Asia [nfostrofmre Thic



6. Evelet stay

Evelet stay merupakan komponen untuk bagian lubang tali sepatu

eyelet stay
N !

—

Gumbar 14. Evelel sfay
Sumber: FT Pnmannde Asia infrostrukune Thic

5

7. Eveletrenvos

Merupakan komponen wntuk bagian dolam epefer srpe uniuk

memperkunl pada bagian epelet stay, Supernff merupakan bahan yang
digunakan sebagai eveler remvos.

eyelet renvos

-

Cumbar £5, Eveded nemoy
Sumber: PT Primarindo Asia Infrastrukire Thi

& Tongue

Tongwe adalah bagian yang melingungi srea punggung kaki.

Bagian ini terdapat persis di bawah tali sepatu. Fungsi sengue pada sepatu

adalah untuk melindungi pungoung kaki dan memberikan kenyamanan saat
pemakaian.



Gumbar 16, Tgine
Sumber: FT Primorndo Asia Infrustrukiore Thi

9. Lining tomgie
Lining i bertujuan unuk menjaga kenyamanan pada bagian
punggung kaki. Fisatery merupakan bahan yang digunakan untuk linning
tersebut.

linning tongue

O\

e

Gambar 17. Linning tongue
Sumber: FT Primarmda Asi Infrstrukture Thk

[ Lining
Seperti halnya fiming  tengue. linming ini digonakan  untuk
kenyamanan bagi pengguma dan bahannya pun sama seperti yang

digunakan untuk linning tongue yaitu fsarery,



Gumbar |& Linnime
Sumber: PT Primannda Asm Infrostrukiure Thi

C. Assembling

Assembiing merupakan proses perakitan atsu penggsbungan antara

bagian atasan sepatu dengan bagian bawah sepatu (Basuki, 2013). dssenbling

adalah prosespenggabungan atau penvambungan dun stau lebih komponen

dengan cara menggunakan mesin maogpun langan {marea) menjadi sebuah
unit produk vang bisadifungsikan sesuai dengan semestinya.

Menurut Schacter ([986). assembfing adalah proses perakitan antara
atasan sepatu {(upper) dengan komponen bawahan sepatu (bottom) yag juga
termasukkomponen penguat (kaki kontak dan cownter). Pengertian diatas dapat
digabungkan bahwa assembling merupakan suatu penggabungan dua atau lebih
komponen dengan cora mekanik atau manual menjadi- sebuah unit yang bisa
diperjuzl belikan,

Departemen assembling merupakan kegistan pemasangan dan juga

pemggabungan beberapa komponen secara berurutan dan tahap awal sampai



dengan tahap akhir, Tahap akhir departemen assembling meliputi: pemasangan
insole, lasting, pengeleman serta penggabungan antara wpper dengan hottom
sampai tahapan finishing, guality contrel dan packaging.
D. Teorl Dasar Perekatan

Menurut Wiryodiningrat { 2008). sepatu selalu stap dan tahan terhadap
segala kemungkinan perubahan segala cuaca, komperensi, ektensi, tekukan-
tekukan serin perbaikan-perbaikan dan saat digunakan oleh pemakai sepatu.
Bahan nlas sepatu memiliki (o) masalah struktur bahan vang harus melekat
baik di sekeliling bahan bagian atasan sepatu (shoe wpper). Jadi bagian-bagian
vang terikat harus memaliki gaya rekat vang cukup kuat. Karena itu, perekat
sepatd harus memiliki faktor-faktor penting seperti dibawaeh ini untuk
memenuhi syarat-syamt produksi, baik fungsi dan harga vang memadai.

l. Fleksibel dan kuat.

-

Tahan terhadap panas, air, cuaca, minyak.

3. Efisien dalam pengerjaan.

4. Harga terjangkau

3. Tidak mudah terkontaminasi

6. Tahan terhodap bahan migrasi den PVC (Polyvinyl Chlonide).
7. Dapat mengeras dengan cepat pada suhu ruang

8 Kuat dan sangat stabil setelah perekatan.

9. Tahan terhadap racun.

10. Stabil waktu penyimpanan.



Berikut merupakan jenis-jenis perekat, antara lain:
|. perekat CR( Chioraprene Rubber)

2. perekat PU(Paly Urethane)

3. Perckat NR

4. Perekat Water Based

E. Klasifikasl Cacat

Defect dimaknni sebagai produk vang dibuat tidak memenuhi
spesifikasi sehingga menyebabkan dilakukannya rework {(pengerjaan ulang),
scrap, delay produksi, perlunya frvestigasi, dan lain sebagainya dilakukan.
defect adalah produk vang tidak memiliki standar mutu yang ditentukan, tetapi
dengan  mengeluarkan biaya pengerjaon kembah untuk memperbaikinya.
produk tersebul secara ekonomis dapat disempumakan lagi menjadi produk
yang batk (Mulyvadi, 2005}

Menurut Besterfield. D. H. (2003}, Suatu mode kegagalan adalsh apa
saja vang termasuk dalam kecacaton‘kegagalan dolam desain, kondisi diluar
batas spesifiknsi yang telah ditetupkan, atau pershahan dalam produk yang
menyebabkan tergpanggunys fungsi dari produk it Selain it kepuasan
konsumen atau pelanggan merupakan perasaan senang atau kecewn seseorang
vang muncul setelah membandingkan antara hasil produk yang diperkirakan
terhadap kinerja yang diharapkan.

Menurut Hidayat (2012). jenis cacat produk (defect) dikategorkan
menjadi dua yaitu cacat fungsional (major defcet) dan cacal rupa (minor

defeet). Klasifikasi defict dibagi menjadi dua antara lain:



|. Majar defiecr (cacat berat)

Cacat mferr merupakan cacat yang berpengarub besar terhadap
penurunan kualitas terhadup produk sehingga membuat produk tidak
memenuhi kualitas serta termasuk produk pagal, dan produk yang
terdapat cacat major tersebut tidak dopat dilakukan perbaikan.

2. Mimor defeci (cacal ringan)

Cacat minor merupakan cacat produk vang bersifat ringan serta
tidak berpengaruh pada penurunon kualitns produk tersebut. Maka cacat
minar tersebut masih bisa dilakukan rewerd kembali untuk menghilanghan
dan meminimalisir cacat vang terdapat pada produk tersebut.

F. Alat bantu pemecahan masalah
Alat bantu pemecahan masalah atag seols vang digunakan untuk
menyelesaikan problem solving kali ini diantaranya:
I. Pareto chart (dizgram pareto]

Menunit  Evand&Lindsoy (2007:87-89), Duspram Pareto adalah
histogram data vang mengurutkan dan frekuensi yang terbesar hingga yang
terkecil, serta dihitung juga kumulatifnya. Diagram ini membentu manajemen
secara cepat mengidentifikasi aren paling kritis vang membutubkan perhatian
khusus dan cepat. Analisis pareto adalah proses dalam memperingkat
peluang untuk menentukan peluzng potensial mana yang harus dikejar lebih
dahulu. Analisis pareto harus digunakan pada berbagai tzhap dalam suatu

program peningkatan kualitas untuk menentukan langkah mana yang diambil



berikutnya. Hal ini dapat membantu menemukan permasalahan yang paling
penting untuk segera diselesaikan dan rangking tertinggi sampal dengan
masalah yang tidak harus segera diselesaikan hingga rangking terendah
{ Amami, 2004).
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Gambar 19 Dhagrum Parcio

Menurnt Besterfield (1994) pembuatan diagram pareto sangatlah

sederhana. Ada enam langkah yang harus difakukan, diamtaranya :

a. Tentukan metode dari klasifikasi data: dengan masalah, penyebab
ketidak sesuaan, dil.

b. Tentukan jumlzh defect yang akon digunakar untuk mengurutkan
karaktenistik

¢. Mengumpulkan data untuk interval waktu yang tepat

d. Merangkum data dan mengurutkan dan yang terbesar ke tetkecil

e. Hitung persentase komulatif jika okan digunakan

f. Membuat diagram dan menemukan beberapa yang penting.



2. Fishbone diagram Tulang Tkan/Sebab Akibat

Menurnut Neyestani (2017) diagram fishbone aiau canse and effict
Diagram yang memiliki bentuk seperti kerangka tkan merupakan diagram
yang digunakan untuk mengidentifikasi masolah kualitas berdasarkan tingkat
kepentingannya.  Fistbone digram sendini sering disebut dengan istilah
diggram Ishikawa. Penyebutan diagram ini sebagai Diagram Ishikawa karena
yang mengembangkan model diagam ini adalah Dr. Kaom [shikawa pada
sekitar Tahun 1960,

Diagram ini awalnya digunakan untuk mengidentifikasi dan
menganalisis suatu proses untuk menemukan penyebab yong berhubungan
terhadap permasalahan. Disamping itu disgram ini berguna  untuk
menentukan penyebab penyebab vang sesungguhnya yang behubungan
dengan permasalahon. Konsep dasar dan  disgram  fishbone adalah
permasalahan mendasar diletakkan pada bagian kanan dari diagram atau pada
bagian kepaln dan kerangka tulang ikannya | Scarvada, 2004).

Kategon penyebab permasalahan yang dipunakan sebagai stars awal
Materief, Machine, Man, Methode, Environmeni. Kategori penyebab
permasalahan tersebut merupakan langkah awal untuk memulai fishbone

dizgram dan menemukan akar akar pengebab permasalahan terjadi.
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Gimmbar 20, Fichbone Nagram

Adapun beberapa langkah langkah untu membuat fishbone
diggram ini sepeti berikut:
a. menyepakati pernyataan permasalahan utama
b. mengidentifikasi kategon kategon permasalahan
c. menentukan sebab-sebab  yang potensial berdasarkan dari  hasil
pengamatan.
d. mengkaji sebab-sebab vang cukup memungkinkan permasalahan tersebut
terjadi.



BABITI
MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A. Materd Yang Diamatd

Materi tugas skhir yang diambil dalam penyelessian ini vaitu
permasalahan over cemmeni pada proses assembling sepatu sport. Penulis akan
mengidentifikasi penyebab permasalahan over comment pada proses assenbiing
tersebut. Penulis juga akan mengidentifikasi berdasarkan hasil dar proses
assembling dan apa pengaruh dan hasil assembling yang mengalami ower
cemment serta unsur-unsur yang mempengarohl sver cemment pada proses
assenbling.

B. Metode Pengambilan Data

Untuk memperoleh data sesuai dengan tujuan yang akan dicapai selama
melaksanakan magang. metode yang digunakanadalah sebagai berikut:
I. Metode Pengumpulan Data

1. Data Primer

Menurut Sugiyono (2019), data primer merupakan sumber data
vang didapatkan langsung dan pengumpulan data. Data primer adalah
sebush data yang langsung diperoleh dan sumber dan diberi kepada
pengumpu] data atau peneliti, sumber data primer adalah wawancara
langsung vang dilakukan oleh penulis dengan subjek penelitisn baik
secara pengamatan langsung. Dalam melakukan pengumpulan data primer

penulis mengpunakan metode sebagai berikut:

It
tn



|.}Metode Pengamatan ({Hhservasi)

Menurut Sugiyono (2018:229) observasi merupakan teknik
pengumpulan  data  yang mempunyai  ein yang spesifik  bila
dibandingkan dengan teknik vang lain. Observasi juga ndak terbatas
pada orang. tetapl juga objek-objek alam yang lain. Observasi juga
merupakan aktivitas pengamataon mengenai suatu objek tertentu secara
cermat secara langsung di fokasi penelitian tersebut berada. Metode imi
bertujunn untuk mendapatkan data atau mformasi dan suatu objek yang
diamati,

2. )Metode Wawancara (fnferviow)

Memurut  Sugiyome  (2016:194).  Menyatakan  bahwa
Wawancarn digunakan sebagai teknik pengumpulan data jika penelit
ingin melakukan studi pendahuluan untuk menemukan permasalahan
yang harus diteliti. serta juga spabila peneliti ingin mengetahui hal- hal
dari responden yang lebih mendalam. feterview merupakan metode
pengumpulan data dengan cara melakukan wawancaralangsung kepada
sinff perusahaan manpun instansi lerkail objek yang sedang dismati,

3.)Dokumentasi

Menurut Sugivono (2018:476) dokumentasi adalah suatu eara
yang digunakan untuk memperoleh data dan informasi dalam bentuk
buku. arsip, dokumen. tulisan angka dan gambar yang berupa lapomn
serta keterangan yang dapat mendukung penelitian. Dokumentasi

memberikan bukti ataw informasi yang daput digunakan untuk



menginformasikan keputusan seperti foto, gambar dan dokumen.

b. Data Sekunder

Menurut Sugiyono (20| 8) data sekunder yaitu sumber data yang
tidak langsung membertkan data kepada pengumpul data, misalnya lewat
oreng lain ptan lewnst dokumen. Dalam penelitin ini yang menjadi
sumber data sekunder adalah buku, jurnal, artikel yang berkaitan dengan
apa vang berkaitan langsung dengan topik penelitian vang diambil
tentang assembling. Metode yang dilakukan untuk mempercleh data
vaitu kepustokaon dengan cara menbaca dan membaca dari sumber-
sumber buku serta laporan yang bakaitan langsung dengan proses

assembling.

C. Wakiu dan Tempat Pengambilan Data

Masa pelaksanaan magang industri dan  pengambilan data
dilaksanakan sesum dengon jadwal magang Program Teknologi Pengolahan
Produk Kulit Politeknik ATK Yogyakarta, pada:

Wakiu : | Febroan 2024 — 30 Apnil 2024
Tempat : PT.Primnndo Asia Infrastrukture Thk, J1. Raya Ranca Bolang No. 98

Gedebage — Bandung.



Ir. Tahapan Pemecahan Masalah

Pengamatan

Jd &
N ."4... ] a
| Fesunpalan

Gnmbar 21. Dimeram Afir Penvelesaion Masalah
Berdasarkan tahapan penyvelesaian masalah benkul dan penjelasan

setiap tahapan penyelesaian masalah proses assembiing PT Primarinde Asia

[nfrastrukture Thi:

|. Pengamatan

Selama melakukan pengamatan penulis menemukan permasalahan
yang akan diangkat menjadi tema untuk togas akhir yvaitu evercemmenting.
Diberbagai perusahaan yang memproduksi sepatu pasti akan mengalami
permasalahan  overcemmenting.hingga penulis ingin  berupaya untuk
mengatasi permasalahan lersebut dengan memberikan sustu kesimpulan dan

Juga saran dan disemogakan bisa membantu walvapun tidak banyak.



2. Identifikasi Masalah

Tahapon ini memeriukan hasil dari pengamatan serta melakukan
praktik langsung dilapangan untuk mengetahui secara rinci tentang
permasalahan yang terjadi dibagion proses asseméiling PT Primarindo Asia

Infrastrukture Thk.
3. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan dengan cara mengamati serta
mencatal sepatu yang lolos pengecekan yang mengalami permiasalahan
untuk mengumpulken data yang berkaitan dengan dengen permasalahan-
permasalshan yang ferjadi pada sepatu SPORT wang ada di proes
assembling, Pada tzhap ini untuk pengumpulan dats menggunokan metode
primer (observasi, wowancara, dsn dokumnetasi) dan  sekunder

| Kepustakaan).
4. Analisis Hasil

Data yang telah dikumpulkan dari perusahaan don pengamatan
lzpangan akan diproses dan dianalisis untuk mengidentifikasi serta
menganalisis permasalahan yang terjadi di proses assembling sepatu sport
di PT Pnmarindo Asia Infrastrukture Thk. proses pengolahan dan analisis
data menggunakan alat bantu pemecahan masalah seperti diagram pareto
dan fishbone diagram (diagram tulang ikan). Diagram pareto untuk
menyoroti permasalahan utama yang perlu diperhatikan lebth lanjut,

sedangkan fishbone dingram gunakan untuk mencan aton mengidentifikas:
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penvebab-penyebab permaalahan tersebut terjadi pada proses assembling.
Apabila  ditemukan permasalahan dapat dibuat penyelesaian untuk

mengurangl dan mencegah permasalahan tersebut teradi.
. Kesimpulan

Pemberian kesimpulan berdasarkan hasil dari onalisis masalah
vang telah ditemukan dan data yang diperoleh untuk membuat usulan solusi
sebagai perbaikan dari masalah over cemmenting ngar diterapkan pada

perusahisan yang akan digunakon untuk mengatasi permasalahan tersebut.



BABIV
HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Hasll

Hasil dari magang yang dilakukan penulis di PT Primarindo Asia
Infrastrukture Thk yang berads di JI.Raya Ranca Bolang No. 98 Gedebage -
Bandung. Penulis mengamati dari beberapa departement selama magang mulai
tanggal | Februan hingga 30 Apnl 2024 Penulis mengamati pada proses
assemblimg dan mendapatkan permasalahan yang ada di axsembiling tersebut.
Pada bagian tersebut perlu dilakukan reword (pengerjaan ulang), hal ini dapat
menghambat dan memakan wakiu yang cukup lama sehingga pengerjaan
produksi menjadi tidak effisien. Pada hasil refect yang telah ditemuokan pada
proses assembiing vang telah ditemukan, memeriukan pembahasan lebih lanjut
dan permasalahan ini akan diangkat sebagai topik pada laporan tugas akhir ini.

Ada beberapa tahapan di proses assembling sebagai berikut;

J_ Commant [atek wppor |

J Cenbe Tt | Finizhing

I

[ oo |
| toneyor fpendingin] |
N
| Marking / Gauge |
T N

] Cemment upper dan texon |—4 Penempelan upper dan outiole ]

Ciambar 22 dfur proses asseniing

3l



Berdasarkan pambar diagram alir proses assembling diatas dapat

diuraikan sehagal berikut:

I. Proses Cemmenting Laiek Upper dan insole

Sebelum masuk ke proses lasting, untuk bagian komponen wpper
dan juga texon perlu dilakukoan pemberian lem latek tersebut berpengaruh
pada saat melakukan lasting: Proses ini hanya memberikan lem latek pada
bagian dalam bagian /asting alfowance upper dan fexen sebelum masuk ke

dalam proses lasting.

Goahar 23, Proses Larek
Sumber. PT.Prmannde Asia Infrestrukiur Thk

(=]
'

Proses Lasting

Proses fasting yaitu proses pemasingan uspper dan juga texven yang
telah dipasang ke shoe last yang dipaku, kemudian bagian lastinf alfowances
ditarik dan ditempelkan kebagian fesole yang telah lerpasang di shoe lass

dengan jarak penempelan ke bagian imsofe 15 mm sesuai dengan garis



fad
fad

murking pada insele. Dan proses losting inl akan menentukan bentuk akhir

sepatu. sehingga pada proses fasting ini perlu dilakukan dengan sanpat teliti.

Cranrbar 24 Proxes Lasting
Sumber: PT Primarinds Asin Infrostrukture Thi

3. Proses Muarking/'Gauge
Proses marking merupakan proses penandaan pada bagian bertom
wpper yang telah difesting, proses ini memerlukan alat yang berupa sifver pen
sebagai penanda dan lampu UV agar dapat melihat pada bagian yang belum
terkena primer. Proses marking ini menggunakan owtsolc vang akan
dipasangkan pada sepatu agar dapat dibentuk sesuail dengan bagian outsole
yang akan ditempel dengan wpper terebut, proses ini memeriukan ketelitian

agar tidak ada Proses Primer upper dan outsole

Gambar 25 Prosex Marking prodksi .
Sumber: PT Primaninde Asm Infrasirukivre Thk
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4. Proses pengolesan primer

Pengolesan primer pads bagian wpper dan outsole ini bertujuan
agar dapat membuka pori-pori pada bagian upper dan juga outsole sehingza
pada sast pengeleman nanti lem dapat meresap dengon baik pada kedua
bahan tersebut. Pada saat pengolesan primer ini divsahakan jangan sampa
melebihl batas marking dan cukup menimpa bagian marking saja, bila
sampai melebihi batas marking tersebut akan membual bahnn rusak pada
bagian yang terkena primer. Usahakan sant pengolesan primer merata tidak
terlalu tebal dan tipis. Setelah di lakukan pongolesan primer pada komponen
kemudian masuk ke mesin chamber coveyor dengan suhu 60-70 C selama

kurang lebih 15-20 detik.

Gitmbarr 28, Proses Prima
Sumber: PT Pomznndo Jl.s::l. lr:fmnruhm Thk

3. Proses Cemmenting upper dan outsole

Setelah proses primer wuwpper dan jugs outsole kemudian

cemmenting wpper dan outsole juga sama saja unfuk tala caranya, yang
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membedakan cuma jenis lem yang digunakan pada proses cemmenting vaitu
menggunakan lem MS100 wang dicampur menggunakan Hardimer.
Kemudian wpper yang telah diolesi cenment kemudiandimasukan ke dalam
comveyer dengan subu 60-T0 € selama kurang lebih 15-20 detik. pada saat

pengeleman tidak lopa juga dilakukan pengeleman komponn filfer

Gumtbar 27, Proses Cemmen;
Sumber: PT Pramarinde Asin Infrustrukiore Thi

6. Proses Penempelan upper dan outsole

Setelah bagian wpper dan juga outsole diolesi dengan lem dan juga
telah dimaspkan conveyor selama sekitor 20 detik. kemudian outsole
ditempelkan dengan wpper sesual dengan marking: Lakukan pads bagian

depan wpper terlebih dahulu baru kemudian bagian belakang dan



dilanjutkan pada bagian tengah. Proses ini termasuk proses akhir pembentuk
sepatu. maka dari itu proses ini harus benar-benar sejajar dengan marking

pada saat penempelan.

Crarmibar 28, Proses Penempedon
Sumber: PT Primanndo Asta Infrastrukture Thi

7. Proses Press

Proses press ini berguna untuk menekan sepatu bila telah melewat
proses penempelan, pengepress an ini dengan mengunakan mesin press
untuk  memastitkan  penempelan yang  kuat dengan carm  ditekan
menggunokan mesin selama kurang lebih 10 detik penekanan sabesar 58,8

N agar lebih kust dayn tempel lem,

Gambar 29 Proses Press
Sumber: PT Primarindoe Asia Infrastrukture
8. Proses Pendinginan
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Pada tahap ini sepatu yang telah melalui mesin press kemudian
dimasukan ke dalam mesin pendingi selama 25-30 detik dengan suhu yaitu
-2 C vang bertujuan agar lem pada bagian sepatu tersebut cepal mengeras

dan siap untuk dilakukan finishing

Ginmbar 30, Proses Pendinginum
Sumber: FT Primarinde Asia Infrastrukture Thi

9. Proses Finiching dan Quality Comtral

Proses finishing berfujuan untuk membersihkan sisa-sasa marking
mappun lem setelah sepatu selesai melaluwi semima tahap dan awal
pembuatan. Dan proses ind jugs membersihkan bagian-bagian yang masih
terlihat kotor. Jika proses finiving selasai Kemudian skan masok ke dalam
guality ceniral yang akan menentukan apakah sepatu tersebut lolos maupun

vang masih terkendala cacat.
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Gambar 31, Finishing dan Quality Controf
Sumber: PT Pomanmdo Asia Infrastrokiure Thk

Berdasarkan pengamatan pada proses  assembling  ditemukan
beberapa permasalahan yang sering terjadi setelah melewati proses fimishing,
dan beberapa permasalahan tersebut antara lain seperti ever cemmenting,
bondgap, bonding, dirty shoe. Pada sepaty vang mengalami permsalahan-
permasalahan tersebut-akan menjalani proses finishing ulang sehingga terjadi
rewark  dan  menyebabkan penumpukan  sepatu  yang  mengalami
permasalahan sehingga membuat penggunaan waktu yang tidak effisien bagi

perusahaan.

Setelah melakukann pengamatan pada proses assembling, penullis
banyak menemukan cacat sepatu SPAORT yang paling dominan yaitu over
cemmenting pada bulan februari, dan cacat yang paling dominan yaituy aver

cemmenting. Data vang diperoleh check sheer adalah sebagoi berikut:



Tabel 1. hmnlah Cacat pada Proses Assembling Cementing Bulan Februan

Jenis cacat
Hasil Over Bonding [Dirty  |Uipper
- [cemment shoe  pinggoi
Tanggal Produks:
Fendah
5.2 L.169 |52 R7 I
2024
6-2- G13 13 1 3
2024
7-1- 632 i 35 10 /
2024
f-2- 744 10 2 ] 5
2024
2. j49 13 28 ) el
2024
[3-2-  p48 34 6 i B
2024
[4-2-  [746 il 5 16 i
2024
[5-2- P05 52 B] 3 H
2024
Total 0. 581 218 191 130 |59
[ 3.313%) |(2.902%) ) 1.970 0,896
Yol M)




Data diata diperoleh dori departemen quality contred di PT
Primarindo Asia Infrastrukture Thk, dan telah direkap pada bulan februari dan
bertujuan untuk mengetahui defect apa saja yang terjadi pada prses
assembfing tersebut. Berdasarkan data diatas menunjukkan bahwa defect over

cemmenting mempunyai presentase paling trnggi yaitu sebesar 3,313%.
B. Pembahasan

Assembling merupakun proses yang cukup penting dan merupakan
tahapan akhir dalany pembuatan sepatu, assenhiing penting untuk menentukan
produksi sehingoa bila terjadi permasalahan akan mengkibatkan rewerdk dan
dapat menggangeu proses produksi. Revweork merupakan pekerjaan ulang yang
sering terjadi dolam pelaksonazan pengerjaan suatu produksi sehingga
memerlukan wakiu yang cukup banyak bila terdapat reveork pada  saat
pengerjaan produksi sehingga penggunaan wikiu tidak effilen bagi perusahaan.

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan penulis pads saat magang di
PT Primanndo Asia Infrastrukture Thk, masalah yvang ditemukan penulis
berdasarkan pengamatan penulis pda proses axsembling adalah terjadinya over
cemment pada saat pengeleman. Over cemment merupakan cacat yang
termasuk pada kategori eacat ringan (miner defect) karena tidak mepengarhi
bentuk dan tampilan sepatu speryd terebut.

Dalam proses assembling pada sastl cemmenting sering terjadi
pengeleman yang terlalu over sehingga mengakibatkan caocat. Over
cemmenting terjadi kerena ferlalu banyak banyak lem yang digunakan,

sehingga ferjadi penumpukan lem yang mengakibatkan melebihi gans
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{Marking) yang telah ditentukan. Hal inidapat mengurahi estetika dan sepatu
tersebut. Sepatu yang mengalami over cemmenting masih bisa dilakukan
perbaikan dengan menghilangkan sisa lem. Pada proses tersebut perusahaan
menggunakan cairan fofun dan juga A E K untuk menghilangkan sisa lem vang
masth menempel pada sepatu. Sejauh ini cacat yang telah terhitung dari tanggal
05-2-2024 sampai dengan 5-2-2024 sebanyak 598 dari 6.58() pasang hasil
produksi sepatu spors. schinggn dari banyaknva cacal tersebut akan
menghambat proses produksi. Selain it sepatu hasil produksi vang mengalami
cacat akan melalui finishing ulang sehingea terjadilah rework agar sepatu yang
mengalami cacat tersebut dopat lolos dalam tahap akhir guaelity conirol.
Berdasarkan penpamatan  pads saal  proses  avsembfing.  ditemukan
permasalahan over cemmenting pada proses assembling tersebut. Benkut tabel
dan gombar cacat pada sepatu sport dengan data permasalahan vang terhitung

dengan bantuan diagram pareto:

Tabel 2. Towml defect sepatu Alfa Modif

No Jends cacat Jumiah Cacat
1 Cheer cemmenting 218 (3,313%)
2 Bonding 191 (2,902%)
3 Dirty shoe 1300{1.976%)
4 | Upper tinggi rendah 59 (0.896%)




Berdasarkan data tersebut, dupat disimpulkan bahwa masalah over
cemmenting memiliki presentase 36%. Pada disgram pareto lersebut dapat
disusun wnalisis masalah, fakior penyebab, penyelesaian masalah sebagai
berikut:
|. Analisis Permasalahan

Berdasrkan pengamatan pada proses assembling di PT
Primarindo Asia Infrastrukiure Thk ditemukan beberapa permasalahan,
setelah melakukan wawancara temyats terjadi peermasalahan ever
cemmenting pada sepatu sport di proses assembling. Permasalahan
tersebut menyebabkan pengurangan  kualitas mutu pada produk
tersebut, dan terjadi keterlambatan pada proses assembling dikarenakan
terjadi rework pada sepatu yang mengalami masalah tersebut.

Hasil dari over cemment ini mengakibatkan penurunan
kualitas produk pada sepatu vang dihasilkan, Berikut adalah contoh
gambar produk sepastu sport yang mengalami masalah over

CENMCTng.



Cinmbar 33, Cacal Over
cemmeniing

Pasn setiap masalsh vang terjadi pada hasil avsembfing akan
diberi tanda panah seperti digambar tersebut, dan tanda merah digambar
tersebut merupakan masalsh ever cemmenting vang terjadi pada sepatu
hasil dan proses avsemblimg.masalah tersebut terjadi karena salah satu
faktor yaitu terlalu banyak pembenan perekat. Dan di PT Primarindo
Asia Infrostrukture Thk juga sudak mempunyvai upaya unfuk
menyelesatkan masalah yang terjadi dengan cara mengerjakan /
memperbaiki secars langsung. Maka dari itw perlu dilakuksn analisis
untuk mengetahui penyebab- penyebab permasalahan over commenting
pada sepatu sport tersebut terjadi.

. Analisa Penyebab Permasalahan

Dari hasill pengamatan selama magang di PT Primanindo Asia
Infrastrukture Thk, selama melakukan wawancara, dan pengumpulan
data di lapangan maka akan dilakukan identifikasi menggunakan alat
bantu pemecahan masalah yaitu diagram cawse and effect. conse and

effect merupakan diagram vang berguna untuk mempermudah dalam



mengetahui penyebab masalah yang cukup dominan dalam suatu
permasalahan. Benkut adalzh gambar diagram tulang ikan{cenise and

effect) cacal over cemmenting beserta uraiannya :

Toorkabd byt
[

Oyer
Catnimeil

N
Tk

Berdasarkan gambar disgram tulang ikan diatas dapat
diketahui bahwa penyebab masalah over cemmenting tendin
dan beberapa faktor penyebab yaitu:
4. Faktor Metode
1) Terlalu banyak pembenan lem
Faktor yang menyebabkan permasalahan over cemmenting
ini yaitu terlalu banyak pemberian lem sehingga pada bagian yang
terlatu bannyak lem tersebul dapat menggumpal sehingga pada
bagian yang terdapat penggumpalan itu meleleh melebihi bagian
botas marking yang  telsh  ditentukansehingga  dopat

menyebabkan over cemment pada produk.
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2. )Pemberian primer tidak merata

Pada proses pemberian primer kurang merats sehingga
pada bagian yang yang kurang rata saat pengolesan primer jika
telah sampai pada pengolesan lem akanmenyebabkan lem yvang
telah dioles tersebut mudah melewati bagian yang kurang rata
tersebut sehingga nkan mengokibatkan bagian upper terkena
lemdan menyebabkan over cemment. Dan untuk pengolesan
primer tersebut harus benar-benar rata dan jangan lerlalu
banyak, jika pads saal pengoledsan primer jotuh atauterkena

bagian upper akan mengakibatkan kerusan bahan pada wpper,
3.)Kuorangnya pengecekan kuas

Kuas yang digunakan oleh perusahaan tidak rutin digant
schingga memyebabkan penumpukan perekat pada bagian akar
kuas, dan pada bagian untuk perendaman kussnyn juga jarang
diganti cairan MEK nya vang berguna untuk membersihkan sisa
perekat pada kuss. Dan pada saal proses pengelam lersebut cuma
dicelupkan sebentar ke wadah cairan MEK vang jarang diganta
tersebut. Bahkan sast melakukan penpamatan pada proses
pengeleman sering dijumpai pada salah satu bagian vang berisi
beberapa orang yang bekerja cuma menggunakan satu kuat tanpa
ada kuas pengganti. lem vang digunakan perusahaan adalah
M5100 dengan campuran cairan Hardiner vang mempercepat

pengeringan pada lem, jika tanpa perendaman dan penggantian



kuas akan mengakibatkan penumpukan lem wang sudah

mengering di kuas tersebut.

b. Faktor manusia

Faktor yang menvebabkan timbulnya permasalahan
tersebut tidok lepas dam SDM itu sendiri, seperti kurang teliti,
kurang fokus saat pengerjaan produk. Padatmya produksi pada
proses assembling Juga dapat mempengaruhi hal tersebut terjadi,
schingea sast pengerjaan haros cepat sehingpa kurang teliti dan
menyebabkan permasalahan tersebut terjadi. Pernyataan tersebut
berdasarkan hasil wawancara vang dilakukan kepada karyawan
proses cemmenting sast magang di PT Primarindo Asia

Infrastrukture Thi.

¢. Faktor mesin

Kurangnya perawatan pada mesin yang digunakan untuk
proses produksi karenn mesin yang lerlalu tua  dan juga
kurangnya perawatan. Hasil wawancara dengan operator maupun
karyawan pengecekan dan jugn perawatan pada mesin cukup
jarang dilakukan sehingga dspat menyebabkan kinerja mesin
menurun  seperti mesin  convevor chamber padn  bagian
pemanasan yang tidak merata. Dan terdapat juga mesin-mesin
vang terlihat menganggur sast magang di PT Primarindo Asia
Infrastrukture Thk dikarenskan menurunnya produksi saat itu,

dan cukup jarang juga pengecelan atau perawatan terhadap mesin
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tersebut. Teknisi akan datang mengecek bila ada keluhan
terhadap mesin vang sedang melakukan produksi tersebut.

Usulan perbatkan
Setelsh dilakukan analisa dan faktor peenyebab terjadinya

aver cemmenting, Maka dapal diketahui bagian-bagisn mana saja yan
memeriukan  perbaikan. Beberapa permasalahan vang  dianalsis
menggunakan diagrany caise and effect, beberzpa permasalahan utama
tersebut terjadi dikarenakan oleh faktor metode yaitu terlalu banyak
permberian lem dan primer serta serfa kurang pengecekon kuas dan
faktor manusia yong kurang teliti dan tidak fokus dan faktor mesing
ving kurnng perawatan, Sehingga [oktor-faktor lersebut dapat
mengakibatkan over cemmenting  terjadi. Benkut beberapa usulan
untuk perbaikan yang dapat menyelesaikan permasalahan terjadi dan
dapat mengurangi bahkan mencegah yaitu:
a. Faktor metode
1.} Pengambilan lem sesuai kebutuhan
Pada saat pengambilan lem cukup melakukan pengambilan
2-3 untuk satu bagian sepatu, divsahakan ratn sesuai dengan area
yang akan diolesi lem. Hal tersebut dilakukan agar dapat
mengurangl  kelebihan  saat  pengambilan  sehingga  dapat
menghidan penumpukan lem pada area vang telah ditentukan.
Pengolesan secara tipis dan meratn dapal mengatasi over
cemment karena apabila pengambilan lem dikit demi sedikit dan

merata saat pengolesan tidak skan melebihi batasan marking
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yang telah ditentukan.

2.)Pengolesan primer secara perlahan dan merata

Pada aat proses pengolesan prnimer dipastikan secara
perlahon agar setiap bagian yong horusnya terkena primer dapat
terkena sehingga pada saat masuk ke prose pengeleman, lem
dapat menempel dengan baik pada bgian vang terkena primer
tersebut, sehingga hal tersebut dapat menghindarkan daper
masalah over cemmeniing terjadi

3. )Mengatur waktu untuk pergantian kuas dan cairan perendam

Setelah melakukan pengamatan, faktor yang menyebabkan
terjadinya over cemmenting yaitu terhadap penggunaan kuas yang
jarang diganti sehingga teradi penggumpalan pada bagian
pangkal kuas sehingea berdampak pada hasil pengeleman.

Upaya solosi untuk menyelesaikan permasalahan over
cemmeming pada proses  gssembling  tersebul  dengan
memberikan pada satu karyawan minimal mempunya 3 sampai 4
kuas dan melakukan pergantian kuas serta juga carain MEK untuk
perendaman kuas. Dan pergantian kuas dilakukan dalam | sompai
1,5 jam sekali untuk mencegah terjadinya pengerasan sisa lem
yang terdopat pada kuas. Dan untuk bagion wadah perendaman
kuas yang menggunakan cairan MEK seharusnya dilakukan
pergantian sekitar 2 han sekali agar dapat memaksimalkan

pencegshan pengerasan lem. Cairan MEK merupakan cairan
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keras yang digunakan untuk membersihkan lem. Caran MEK ini
dapat mencegsh pengerasan lem. selain 1tu cairan tersebut dapat
membual lem seperti jeli pada kuas jika telah dilakukan
perendeman, sehingga dapat dengan mudah untuk dibersihkan.
b. Faktor manusia

Pihok kepala departemen assembling seharusnya
memberikan pemahaman dan motrvasi kepada kervowa-
karyawan lsinnya agar dapat menghindarkan dan
permasalohan tersebui. Membenkan pemahaman yvang
cukup dalam melaksanakan proses produksi merupakan
tugas bagian Kepala departemen assembling. dan bila
pengerjaan produksi kurang maksimal juga merupakan
tugas operator. Oleh karena itu perfu diberikan suatu
wawasan danpemahaman kepada karyawsn pada setiap
akan melaksanakan proses kerjn supaya karyswan dapat
mengetahui langkah kerja yang baik dan benar. Selain itu
juga perlu dilakukan pengawasan pada setiap bagian di
proses assembling, sehingga dapat memaksimalkan proses
kerja setiap bagian dan lebih terkontrol dengan baik.
Sehingga dopat mengurangi  permasalshan  owver

cemmenting dan pemasalahan lainnya.
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¢. Faktor mesin

Untuk mengurangi kerusakan pada mesin  yang
mengakibatkan permasalahan pada saat produk harus dilakukan
pengecekan serta perawatan pada mesin. Mesin juga cukup
berpengaruh sehingga pengecekan tersebut dilakukan secara
merata pada bagion mesin. dan dapat meminimalisir terjadinya
kejadian yang tidak diinminkan serta kerusakan pada mesin.
Pengecekan harus dilakukan secara rutin semisal | bolan 2 kali
untuk melakukan pengecekan pada sefiap bagian yang ada
dimesin dan untuk mesin yang menganggur juga harus dilakukan

pengecekan dan dilakukan perawatan secara rutin.



BAB W
KESIMPULAN DAN SARAN

A, Kesimpulan

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pemuelis selama magang di

PT.Primanbdo Asia Inrastrukture Thk, tentang mengatasi permasalaban Over

Cementing pada pada proses axsembling di PT Primarindo Asia Infrastrukture

Thk dapat diaimpulkan sebagai berikut:

Berdnsarkan pengamatan penulis selama magang di PT.Primarindo Asia
Infrartukture Thk. alur proses dalam axsembiing berawal dan cemment
latek kemudion dimasukan ke dolam mesin chamber conveyor berlajut ke
lasting, Jasting yang terdapat pada PT.Primarinde Asia Infrasmkture Thk
antara lain toe lasting. side lasting, serta heel fosting kemudian berlanjut
ke gauge{marking), proses primer, cemmenting penempelan, pengepresan,
dan kemudian proses. finishing untuk mengetahui permasalahan  yang
terdapal pada hasil sepatu tersebut. Pada proses finishng terdin dari
beberapa bagian vaitu pembersihan sisa silverpen.lem, benang,

Berdasarkan analisis dan  permasslahan  overcemmenting  diketahui
penyebabnya berdasarkan 3 faktor yaitu faktor manusia, faktor faktor
metode, dan  faktor mesin. Faktor manusin yang menyebabkan
overcemmenting yaitu kurang leliti dan konsentrasi terhadap pekerjaan
vang dilakukan. Faktor selanjutnya yaitu  faktor metode yang
menyebabkan lefadinya evercemmenting vailu dikarenakan pemberian

primer dan lem  terlalu  banyak akan mengokibatkan terjadinya



penumpukan sehingga primer dan lem akan mudah mengalir melebihi
batas gauge’ marking. Penyebab dari faktor metode juga berasal pada
kuas, dikarenakan jarang bahkan tidak pemnah ada pergantian sehingga
pada kuas akan terjadi pengerasan lem yang tersisz pada kuas vang
dipakai. Dan faktor yang terakhir yaitu faktor mesin yang cukup jarang
dilakukan pengecekon dan perawatan, sehingga membust proses produksi
mesin cukup terkendala.

Solusi untuk penyelesaian masalah overcemmenting pada sepatu Spors
PT.Primarindo  Asia Infrastruktur Thk adalah pemberian arshan pada
karyawan pada bagian tersebut setiap akan memulai perkerjoan,
pengambilan primer dan lem sesuai kebutuhan supays terhindar dari
pemumpukan dan pemberian kuas untuk gant setiap 1-1.5 jam sekali, dan
pengecekan mesin yang teratur sehingga membust mesin lebih optimal
dalam produksi.
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B. Saran
Berdasarkan hasil dan analisis yang telah dilakukan tentang solusi
untuk mengatasi terjadinya  permasalahan overcemmenting pada  proses
assembling sepatu sport artike! \penulis ingin memberikan saran sebagai bahan

pertimbangan bagi perusahasn sebagai berikut:

I. Perlunya pemahaman SOFP (Standard Operating Procedure) yang cukup
terhadap karvawan untuk meminimalisir terjadinya defect poda sanl proses
produksi,

2. dari penemuan beberapa faktor penyebab diperlukan untuk melakukan
pemberian arahan yng sangat diperlukan pada setiap akan melakukan
pekerjaan dan juga himbuan agar apa terhindar dari ketiga faktor tersebut
sehingga dapa meminimalisir terjadi Defect pada produk sepatu tersebut,

3. Pemberian jadwal atau checklist untuk melakukan pengecekan sertn

perawatan pada mesin sehingga mesin yang digunakan untuk produksi
berjalan dengan baik tanpa adanyn permasalsh terhadap mesin.
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