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INTISARI

PT Intidragon Suryatama merupakan salah satu perusahsan manufaktur yang
bergerak di bidang alas kaki yang terletak di Kota Mojokerto, Jawa Timur.
Perusahaan ini memproduksi berbagai jenis alas kaki seperti sepatu sport, sepatu
casnal, sepatu anak-anak, dan sandal dengan brand PRO ATT. Selain itu,
perusahaan ini juga bekerja sama dengan bramd luar negeri seperti Bata, North Star,
Lubrene dan lain sebagainya. Selama magang, penulis mengamati proses cutting
komponen guarter sepatu spert artikel LCH 720. Tujuan penyusunan tugas akhir
ini adalah untuk mengidentifikasi permasalahan dan penyebab permasalahan yang
terjadi pada proses cutting guarier dan memberikan usulan perbaikan masalah yang
terjadi pada proses cufting komponen quarter sepatu spori artikel LCH 720. Metode
pengumpulan data yang digunakan yakni pengumpulan data primer {observasi,
wawancara, dan dokumentasi) dan data sekunder (literatur onfine maupun offline).
Untuk analisis data, alat pengendalian kualitas yang digunakan adalah diagram
cause and effect. Berdasarkan hasil pengumpulan dan analisis data, terdapat
permasalahan pada hasil cwsting yakni hasil ewiring komponen guarter yang tidak
sesual pola/patiern komponen yang ada, serat benang yang mengerut, dan hasil
cutting komponen guarter bertepatan dengan sambungan bahan. Dari permasalahan
tersebut, didapatkan data cacat terbanyak pada serat benang mengerut dengan
jumlah 1.025 pasang atau 6,10%. Akar penyebab dari permasalahan serat benang
mengerut adalah pemeliharaan dan penggunaan cutiing dies yang tidak tepat.
Adapun usulan perbaikan masalah yang dapat digunakan untuk mengurangi cacat
serat benang mengerut yakni dibuatkan formulir pemeliharaan mutin cutting dies
vang diisi setiap tiga hari sekali.

Kata Kunel: Pengendalian, Kualitas, Cutting, Sepatu Spore, dan Ouarter

BATH



ABSTRACT

PT Imtidragon Swryatama is one of the manufacturing companies engoged in
Sootwear located in Mojokerto City, East Java. The company produces various
tupes of foatwear such as sports shoes, caswal shoes, chifdren’s shoes, and sandals
under the PRO ATT brand. In additian, this company alvo collaborates with foreign
brands such as Bata, Novth Star, Lubrene and so on. During the internship, the
atithor ohserved the process of cutting the quarter component of the LCH 720 sports
shoe article. The purpose of this final project is fo identify the problems and the
Sactors that cause the guarter component culting process problems, and provide
suggestions for improving the process af cutting quarter components of LCH 720
sport shoes. The date collection methods used are primary data collection
fobservation, interviews, and documentation) and secondary data fonline and
offfine litevature). For data analysis, the guality contral tool used is a cause and
effect diagram. Based on the resalts of data collection and amalvsis, there are
defects in the cutting reswlis, namely the cutting results of guarter components that
da nat match the existing companent pattern, thread fibers shrink, and the cutting
results of guarter companents collided with the material connection. From these
problems, the most defective data was ebtained on thread fibers shrink with a total
of 1,023 pairs or 6.10%. The root cause of the problem of thread fibers shrink is
the maintenance and uxe of cutting dies that are incorrect. The proposed problem
improvement that can be used to reduce the defect thread fibers shrink is to make a
routing maintenance form for cutting dies which is filled out every thiree days.

Keywords: Control, Quality, Cutting, Sport Shocs, and Quarter
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan teknologi seperti sekarang ditandai dengan semakin
tingginya angka permintaan konsumen di sektor industri terutama pada
bidang jashion. Perkembangan ini menjadikan masyarakat lebih selektif
dalam menentukan gaya fashior yang dikenakan agar dapat terlihat lebih
menarik dan percaya diri. Salah satu barang yang wajib dimiliki oleh
seseorang untuk menunjang penampilannya agar terlihat lebih menarik dan
percaya diri adalah alas kaki‘sepatu. Alas kaki/sepatu dapat digunakan oleh
berbagai kalangan sesuai dengan kebutuhan dan aktivitas yvang dilakukan
oleh penggunanya. Adapun jenis-jenis sepatu vakni terdiri dari sepatu
formal, sepatu caswal, sepatu spers, dan sepatu safety. Saat ini
perkembangan industri di bidang alas kaki'sepatu sedang mengalami
peningkatan dikarenakan tingginya permintaan konsumen. Hal ini ditandai
dengan semakin ketatnya persaingan dari segi desain, fome warna baru dan
variasi komponen sepatu yang sangat beragam oleh brand-brand ternama
yang sedang beredar di pasaran saat ini (Kementerian Perindustrian, 2024).

Persaingan bisnis di industri alas kaki'sepatu memberikan tuntutan
tersendiri bagi perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk yang
dihasilkan agar tetap bertahan di tengah persaingan pasar. Salah satu hal
yang dapat menjadi faktor penentu keberhasilan suatu perusahaan adalah

kepuasan pelanggan. Selain itu, kepuasan pelanggan dapat menjadi alat bagi



perusahaan dalam mempertahankan eksistensi perusahaan. Tjiptono (2016)
mengemukakan bahwa kepuasan pelanggan adalah elemen pokok dalam
pemikiran dan praktik pemasaran modem sehingga persaingan dapat
dimenangkan  apabila  perusahaan mampu  menciptakan  dan
mempertahankan konsumen. Kepuasan pelanppan  didukung  oleh
perusahaan dengan melakukan upaya pengendalian kualitas wvang
memperhatikan keamanan dan kenyamanan produk yang dihasilkan serta
meminimalisir terjadinya kesalahan pada saat proses produksi berlangsung.
Upaya pengendalian kualitas yang dapat dilakukan vaitu mulai dari bahan
baku yang digunakan, saat proses produksi hingga menjadi barang yang
mementhi standar kualitas.

PT Intidragon Suryatama yvang berlokasi di Mojokerto, Jawa Timur
merupakan perusahsan yang bergerak pada bidang alas kakisepatu. PT
Intidragon Suryatama merupakan perusahaan sepatu lokal dengan frand
yang diproduksi antara lain ATT, Pro ATT, Bata, North Star dan
sebagainya. Untuk alas kaki/'sepatu vang diproduksi yaitu sepatu sekolah,
sepatu sport, sepatu casual, sepatu anak-anak, dan sandal. PT Intidragon
Suryatama selalu mengutamakan kuoalitas dalam menghasilkan produk-
produknya. Oleh karema itu, saat proses produksi mulai dari proses
pemotongan material sampai proses packing harus terus terjaga kualitasnya
demi menjaga kepuasan pelanggan.

Proses cutting menjadi proses vang sangat penting dalam produksi

sepatw/alas kaki karena melibatkan berbagai aspek yang mempengaruhi



kualitas, efisiensi. dan biaya produksi. Selain itu, pada proses tersebut
material yang masih wtuh akan dipotong atau dipisahkan mengikuti bentuk
pola yang telah dikehendaki (Basuki, 2014). Proses cuninmg atau
pemotongan material merupakan salah satu dari sekian banyak proses yang
mengalami perkembangan, seperti dan segi alat pendukung cesting dan
teknik cwtting yang digunakan. Semua upaya peningkatan tersebut
dilakukan demi mencapai efektivitas dan efisiensi pada proses pemotongan
material. Teknik pemotongan material dapat dilakukan dengan dua cara,
yaitu pemotongan secara manual menggunakan tangan (hand cutting) dan
pemotongan menggunakan mesin (cwiting machine).

Proses cuwitimg memiliki standar prosedur tersendiri vang harus
dijalankan seperti standar jumlah tumpukan bahan berdasarkan jenis
material yang digunakan, jarak antar komponen, posisi Jayout bahan saat
proses pemotongan material, arah kemuluran bahan, motif bahan,
ketajaman pisau cuiting (cutting dies), kondisi alas cuttinglcntting board
yang baik, dan kekuatan tekanan mesin sesual dengan material yang akan
dipotong. Kesalahan saat proses pemotongan material dapat menyebabkan
ketidaksesualan tampilan pada desain dan mempengaruhi bentuk: sepatu.

Salah satu acuan standar yang perlu dipersiapkan sebelum
melakukan proses pemotongan material yakni pembuatan cutting design.
Cutting design merupakan sebuah dokumen yang dibuat oleh PPIC
(Production Planning Inventory Control) untuk nantinya akan dijadikan

acuan standar saat proses pemotongan material oleh divisi curting vang



berisi ilustrasi posisi fayeuwr pemotongan matenial tiap meternya. Tujuan
dibuat custing design ini adalah untuk mengoptimalkan proses pemotongan
material dengan penataan fayowr paling efisien. Oleh karena itu, dalam
pembuatan cutting design banyak hal yang perlu diperhatikan, antara lain
panjang bahan, lebar bahan, ketebalan bahan, dan karakteristik bahan. Pada
sepatu sport artikel LCH 720 ditemukan hasil cuting komponen gearier
yang tidak sesuai pola/pattern komponen yang ada, serat bemang yang
mengerut pada hasil cuiring komponen guarser, dan hasil cutting komponen
guarter bertepatan denpgan sambungan bahan. Dari ketiga permasalahan
tersebut yang paling merugikan adalah cacat serat benang mengerut pada
hasil cutting komponen guarter karena jumlah cacat yang dihasilkan paling
banyak dan termasuk cacat mayor karena tidak dapat digunakan untuk
kebutuhan produksi. Adapun cacat serat benang mengerut pada hasil cutiing
biasanya terjadi pada komponen gearter yang berbahan merrymesh.
Berdasarkan kegiatan yang dilakukan selama magang, penulis
tertarik untuk mengambil objek permasalahan yang terjadi saat proses
cuiting material pada divisi curting sebagai tema penulisan tugas akhir
dengan judul “PENGENDALIAN KUALITAS HASIL CUTTING
KOMPONEN QUARTER SEPATU SPORT ARTIKEL LCH 720 DI PT
INTIDRAGON SURYATAMA, MOJOKERTO, JAWA TIMUR™,
sehingga perlu dilakukan upaya pengendalian kualitas yvang bertujuan untuk

mengurangi jumlah cacat yang dihasilkan.



B. Fermasalahan

Berdasarkan hasil dari pengamatan dan wawancara vang dilakukan
selama magang pada divisi cutting di PT Intidragon Suryatama, ditemukan
permasalahan utama yang terjadi saat proses pemotongan material pada
komponen guarter sepatu sport artikel LCH 7200 Adapun rumusan
permasalahan yang didapat adalah sebagai berikut:
|. Apa saja permasalahan yang terjadi pada proses cutting komponen

guarter sepatu sport artikel LCH 7207

!‘4

Apa saja faktor penyebab permasalahan yang terjadi pada proses cutting
komponen guarter sepatu sport artikel LCH 7207

3. Bagaimana uwsulan yang dapat digunakan untuk mengatasi cacat yang
dihasilkan pada proses cutting komponen guarter sepatu sport artikel
LCH 7207

C. Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan permasalahan yang terjadi, maka tujuan dari laporan

tugas akhir ini yaitu:

I. Mengidentifikasi permasalahan yang terjadi pada proses cutting
komponen guarter sepatu sport artikel LCH 720.

2. Mengetahui faktor penyebab permasalahan yang terjadi pada proses
cutfing komponen guarter sepatu spert artikel LCH 720.

3. Memberikan usulan perbaikan masalah yang terjadi pada proses cutting

komponen guarter sepatu sporr artikel LCH 720,



Ix. Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat vang diharapkan dari penulisan tugas akhir imi
yaitu:
1. Bagi Penulis

a. Menambah pengetahuan tentang upaya pengendalian kualitas pada
proses cedtimg material.

b. Mengetahui cara mengidentifikasi masalah dan  mampu
memberikan usulan penyelesaian masalah (proflem solving) yang
terjadi pada proses cettimg material.

2. Bagi Perusahaan

a. Mendapatkan usulan terkait penyelesalan masalah (problem
solving) yang terjadi pada proses cuweting material di PT Intidragon
Suryatama.

b. Mendapatkan usulan terkait upaya pengendalian kualitas pada
proses cettimg material di PT Intidragon Suryatama.

3. Bagi llmu Penpgetahuan

.  Memberikan pengetahuan dan wawasan tambahan kepada
mahasiswa mengenai pengendalian kualitas pada proses cutting
material.

b. Menjadi referensi bagi mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta

untuk tugas akhir selanjutnya mengenai proses cutting material.



BAB IT
TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu
Menurut Basuki (2010), sepatu adalah pakaian untuk kaki,
sedangkan kaki adalsh anpgota badan yang hidup dan bergerak dengan
bentuk vang simetris pada struktur gerakannya. Gearkan kaki adalah
gerakan yang kompleks dari banyak tulang yang saling berhubungan. Oleh
karena itu, dalam membuat sepatu harus mengikuti anatomi kaki dan aturan-
aturan secara ilmiah serta teknologi tertentu, sehingga hasil sepatu yang
diperoleh sesuai serta nyaman apabila digunakan pada kaki.
B. Sepatu Sport
Menurut Rossi (2000). sepatu sport adalah sepatu atletik yang
dirancang untuk jenis olahraga aktif tertentu. Setiap olahraga biasanya
memiliki persyaratan desain sepatu sendiri. Banyak sepatu olahraga yang
bervariasi dari yang lain. biasanya terdapat fitur tambahan pada sepatu yang
telah disesuaikan dengan kebutuhan dalam melakukan aktivitas olahraga

tertentu, seperti bantalan untuk kenyamanan tumit dan sol vang ringan

C. Fungsl Sepatn
Sepatu memiliki fungsi utama untuk melindungi telapak kaki dan bagian
atas kaki. Selain itu, fungsi lain sepatu menurut Basuki (2013} adalah
sebagai berikut:
1. Menjaga dan menopang bentuk kaki selama melaksanakan pekerjaan.

2. Untuk mengatasi bentuk-bentuk kaki yvang abnormal.



3. Sebagai pelengkap pakaian.
4. Untuk menunjukkan status sosial di masyarakat.
. Bagian dan Komponen Sepatu

Menurut Basuki (2013}, sepatu merupakan satu unit yang terdiri atas
beberapa bagian dan komponen yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk
dan desain yang bermacam-macam. Benkut adalah bagian-bagian dari
konstruksi sepatu yang dibagi dalam dua bagian:
1. Bagian Atas Sepatu { Upper Shoe)

Menurut Basuki (2013), bagian atasan sepatu adalah bagian sepatu
yang terletak di sebelah atas merupakan bagian sepatu yang melindungi
dan menutup sebelah atas dan samping. Bagian atas umumnya terdin
dari beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi satu. Sesuai
dengan letaknya, maka bahan-bahan yang digunakan untuk bagian atas
sepatu umumnya adalah tipis, lunak, dan fleksibel.

Menurut Wiryodiningrat dan Basuki (2007), bagian atas sepatu
adalah kumpulan komponen sepatu yang menutupi seluruh bagian atas
dan samping. Komponen-komponen ini menjadi tujuan wtama dalam
mendesain dan pembuatan pola sepatu (di samping desain bagian
bawahnya). Bagian atas sepatu merupakan satu unit yang terdiri dan
beberapa komponen dengan bermacam-macam bentuk desain yang

dirakit menjadi satu.

Berdasarkan pendapat vang disebutkan oleh para ahli di atas,

dapat disimpulkan bahwa upper adalah bagian sepatu yang berada di



bagian atas. Bagian ini berfungsi untuk melindungi dan menutupi bagian
atas serta samping kaki, sehingga memberikan perlindungan yang
diperlukan agar kaki tetap nyaman saat menggunakan sepatu. Berikut
adalah bentuk sederhana dari komponen penyusun yang nantinya akan
dirakit menjadi upper:
A Shoe Upper
Shoe upper terdini dari vamp (bagian depan) dan quarter (bagian
samping). Vomp menpakan bagian depan dari sepatu yang
menutupi  bagian depanm dan tengah sepatu yang berfungsi
melindungi kaki bagian depan. Sedangkan guearter merupakan
bagian yang terdiri dari sisi bagian samping luar {guarter out) dan
sisi samping bagian dalam (guarter in).
b. Quarter
Ouarter adalah seluruh bagian atas sepatu di belakang garis vamyp
dan menutupi bagian samping dan belakang. Quarfer menjadi
komponen yang membentuk sisi dan sebagian belakang sepatu,
mulai dari area sekitar tumit hingga area dekat mata ayam (epefets).
c. Top Line
Top line adalah garis vang mengelilingi pinggir atau tepi bagian atas
sepatu yang merupakan batas antara bagian atas sepatu dan kaki.
Garis ini sering diberikan perlakuan khusus untuk meningkatkan

kekuatan dam penampilan sepatu.



d. Feather Edge
Feather edge adalah pans batas yang memisahkan bagian atas
sepatu dari bagian bawah sepatu.

8. lLasting Allowance
Lasting ailowance adalah toleransi yang disisakan pada bagian
Jeather edge sekitar 15-18 mm untuk proses lasiing, yakni proses

mengikat bagian shoe upper dengan sol datam.

Gambar 1. Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
(Sumber- Basuki, 2013)

Keterangan pada gambar:
1 = Komponen Famp
2 = Top Line
3 = Komponen Quarter (Quarter fn dan Ohet)
4 = Feather Edze
5 = Lacting Allowance
2. Bagian Bawah Sepatu (Batrom Shoe)
Menurut Basuki (2013), bagian bawah sepatu merupakan bagian
yang menunjukkan keseluruhan bagian bawah sepatu yang melindungi

dan menjadi alas kaki. Bagian ini adalah bagian yang mendapat tekanan



karena menopang berat tubuh, sehingga bahan-bahan yang digunakan
harus lebih tebal dan kuat dibanding bahan bagian atas sepatu yang lebih
tipis. Berikut adalah macam-macam komponen penyusun bagian bawah
sepatu:
a. In Sale (Sol Dalam)
Sol dalam adalah bagian sol yang letaknya paling dalam (setelah
kaki) sebagai alas yang bersentuhan dengan kaki vang dibatasi oleh
pelapis sol. Sol dalam memiliki bentuk seperti telapak acuan dan
dijadikan tempat untuk melekatkan bapian atas sepatu pada saat
proses lasting. Sol dalam terdiri atas dua bentuk, yaitu:
I} Sol Dalam Utuh
Sol dalam utuh adalah sol bagian dalam vang terdiri dan satu
lapis saja.
2) Sol Dalam Backed atau Blended In Sole
Sol dalam backed atau Blended in sole adalah sol dalam yang
terdiri dari dua lapis. Bagian ujungnya (toe) terbuat dari bahan
yang fleksibel dan bahan keras (rigid backer) yang berfungsi
sebagai penguat pada bapian pinggang sepatu. Kombinasi
antara backer dan sol dalam akan menjaga bentuk dan kekuatan

pada bagian hak.



b. Middle Sale (Sol Tengah)
Middle sole adalah komponen sol yang terletak diantara sol dalam
dan sol luar, yang berfungsi menambah kekuatan dengan
menghubungkan antara sol dalam dengan sol luar.

c. Bottom Filling (Pengisi)
Bortom filfing adalah komponen yvang digunakan untuk mengisi
rongga diantara sil dalam dengan sol luar atau sol tengah. Bahan
yvang digunakan harus bersifat fleksibel, liat, ringan, dan tidak
menghantarkan panas.

d. hr Sofe (Sol Luar)
Sol luar adalah komponen penutup paling luar bagian bawah sepatu
vang berfungsi sebagai alas sepatu. Sol luar dapat dibuat dari bahan
kulit, karet, bahan sintetis. dan lain sebagainya. Sol luar memiliki
karaktenstik ketebalan tertentu, kuat, fleksibel, dan tahan aus.

€. Heel (Hak)
Hak adalah komponen vang terletak dibagian bawah sepatu yang
berfungsi menopang bagian tumit karena tekanan kaki agar dapat
memperoleh posisi berdiri yang kuat dan seimbang.

E. Pemotongan Material { Custing)
Menurut Basuki (2014), pemotongan adalah hal yang sangat khusus,
karena apabila terjadi kesalahan akan terlihat pada hasilnya. Pemotongan
material memiliki pengertian memotong bahan material menjadi bentuk

tertentu sesuai dengan kebutuhan desain. Tujuan dari pemotongan material



adalah untuk mendapatkan bentuk dan ukuran vang diperfukan dari sebuah
bahan dalam bentuk komponen yang diinginkan. Proses pemotongan
material harus dilakukan dengan teliti dan benar untuk menjaga kualitas dar
hasil pemotongan material.
. Teknlk Pemotongan Material

Teknik pemotongan material adalah serangkaian metode dan proses
yang digunakan untuk memisshkan atan membentuk suatu material
kedalam bentuk dan ukuran yang diinginkan. Teknik ini melibatkan
penggunaan alat manual atau mesin yang dirancang khusus untuk
memotong berbagai jenis material. Adapun pengertian pemotongan material
menggunakan alat manual dan mesin yakni sebagai berikut (Basuki, 2014):
|. Pemotongan Menggunakan Tangan (Hand Cutting)

Pemotongan menggunakan tangan (hand cutting) adalah
pemotongan material yang dilakukan secara manual menggurakan
pisau atau gunting tanpa bantuan teknologi mesin. Teknik pemotongan
ini mengandalkan keterampilan dan tenaga manusia untuk mendapatkan
hasil sesuai bentuk vang diinginkan. Hasil pemotongan material secara
manual biasanya lebih sedikit dibandingkan dengan pemotongan
material menggunakan mesin. Pemotongan material manual memiliki
kelebihan tidak membutuhkan tempat yang luas, biaya yang dikeluarkan
lebih kecil. dan tidak perlu biaya pemeliharaan mesin. Sedangkan
kekurangannya adalah hasil potongan tidak presisi, hasil potongan lebih

sedikit, dan proses pemotongan lebih lama.



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

Gambar 3. Pisau Potong Manual kain
{Sumber: Basuki, 2014)

2. Pemotonpan Menggunakan Mesin { Cutting Machine)

Pemotongan menggunakan mesin  (cutting  machine)  adalah
pemotongan material yang dilakukan secara otomatis menggunakan
teknologi mesin. Teknik pemotongan material ini menggunakan mesin
yang dijalankan oleh seorang operator. Hasil pemotongan material
menggunakan mesin lebih banyak dibandingkan pemotongan material
secara manual. Pemotongan menggunakan mesin memiliki kelebihan
menghasilkan potongan lebih banyak dan cepat, serta presisi sehingga
lebih efisien. Sedangkan kekurangannya adalah harga mesin
pemotongan material yang mahal, membutuhkan tempat yvang lebih
luas, dan memerlukan biaya tambahan untuk pemeliharaan mesin.
Adapun jenis-jenis mesin pemotongan material adalah sebagai berikut:
a. Mesin Cutting Swing Arm

Mesin cutting swing arm bekerja dengan cara beam hidrolis

menekan pisau potong (cwitimg dies) yvang diletakkan di atas



tumpukan bahan material sehingga bahan di bawahnya akan
terpotong. Mesin cutting swing arm memiliki kekuatan tekanan
vang cukup rendah dibandingkan mesin cutring lainnya, karena
tidak dapat digunakan untuk memotong material vang tebal,

komponen sepatu yang lebar dan tumpukan bahan yang banyak.

Gambar 4. Mesin Cutting Swing Arm
(Sumber: Luoshi, 2020}

b. Mesin Curting Awtomatic Hvdraulic
Mesin cutting aufomatic hydraniic bekerja dengan cara hidrolis
press menekan cutting dies vang diletakkan di atas tumpukan bahan
material sehingga bahan di bawahnya akan terpotong. Mesin curring
automatic fvdranlic memiliki kekuatan tekanan vang cukup tingg
dan mesin yang besar sehingga memiliki kapasitas hasil cwiting yang
cukup banyak. Dalam prosesnya mesin cutting auntomatic hyvdraulic
mampu memotong material yvang cukup tebal, komponen sepatu

vang lebar dan tumpukan bahan yang lebih banyak.



Gambar 5. Mesin Cutting Automatic Hydvaulic
(Sumber: PT Intidragon Suryatama, 2024)

Mesin Cutting Hyvdraulic Travelling Head

Mesin cutting hydraulic travelling head bekerja dengan cara meja
potong digeser untuk menempatkan cutting dies di bawah beam
hidroliz, lalu hidrofis akan menekan cuiring dies di bawahnya lalu
bahan material akan terpotong. Mesin cutting hyvdranlic travelling
head biasa digunakan untuk memeotong bahan lembaran kecil
dikarenakan kekuatan mesin kurang besar sehingga tidak dapat
digunakan untuk memotong bahan material dengan tumpukan yang

banyak.



Gambar 6. Mesin Cutting Hvdrawlic Travelling Head
{Sumber: Honggang, 2024)

Adapun teknik atau cara untuk menggambar pola dan atau
memotong bahan bagian atas atau lapis dan fabrickain, dapat

menggunakan tiga sistem yaitu. (Wiryodiningrat, 2008):

|. Sesuai arah benang warp, pemotongan pola diatur sehingga letak pola

sesuail dengan arah garis benang-benang warp.

Gambar 7. Sistem Pemotongan Wrap
(Sumber: Wiryodiningrat, 2008)



2. Sesuai arah benang weft, pemotongan pola diatur sehingga letak pola

sesuai dengan arah garis benang-benang weft.
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Gambar 8. System pemotongan Wefi
{Sumber: Wiryediningrat, 2008)

3. Sesual dengan sistem bias, pemotongan pola diatur sehingga pola

terletak pada suatu sudut tertentu dan arah garis benang.

Gambar 9. Sistem Pemotongan Bias
{Sumber: Wiryodiningrat, 2008)

G. Plsau Potong (Cutfing Dies)
Menurut Basuki (2014), pisau potong (cutting dies) adalah piasu

yang terbuat dari besi baja yang bentuknya sesual dengan pola komponen
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sepatu yang akam digunakan. Kondisi mata pisau harus selalu dalam
keadaan tajam dan bersih. Custing dies perlu sering diperiksa secara berkala
untuk mengetahui apakah mata pisaunya masih tajam dan bentuknya sudah
berubah akibat terlalu sering digunakan agar potongan komponen yang

dihasilkan sesuai standar.

Gambar 0. Cutting Dicx
(Sumber: Basuki, 2014)

. Pengertian Materlal

Menurut Wiryodiningrat (2008), dalam proses memproduksi sepatu
atau alas kaki, faktor bahan atau material menjadi unsur yang sangat
penting, karena akan berpengaruh terhadap jenis sepatu yang akan dibuat.
Sebelum masuk ke proses cutring, terdapat beberapa tahapan yang harus
dilakukan yaitu pemilihan bahan atau material yang akan dipotong ke proses
cufting.

Adapun beberapa jenis material vang sering digunakan dalam proses

pembuatan sepatu adalah sebagai berikut:
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. PVC (Paly Vinyl Chloride) Leather

PVC leather atau kulit sintetis PVC adalah material yvang terbuat dari
bahan dasar PVC yang kerap digunakan dalam pembuatan berbagai
produk, interior, eksterior, furmisire, dan fashion karena harganya lebih
murah (Riandro, 2023).

Bahan Merryvmesh

Bahan merrymesh merupakan bahan yang umumnya digunakan dalam
proses pembuatan sepatu sport atau casuad. Bahan mermomesh terdiri
dari lembaran spon EVA yang dilapisi kain mesh dengan serat benang
seperti jaring.

Busa (Sponge)

Busa atau sponge adalah bahan berpori yang sifatnya ringan, elastis,
dan menyerap. Dalam pembuatan sepatu busa biasanya digunakan di
bagian dalam coffar yang berfungsi untuk menambah kenyamanan saat
menggunakan sepatu.

Rubber Sheet

Rubber sheet adalah karet lembaran vang terbuat dari karet alami atan
sintetis yang diproduksi dengan berbagai komposisi dan formulasi.
Dalam pembuatan sepatu biasanya rubber sheer digunakan sebagai
pengeras bagian toe cap dan pengeras insele karema memiliki

karakteristik bahan yang kuat, keras, fleksibel, dan tahan lama.
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Spon Ati (EVA)

Menurut Tandojaya (2020), spon ati atau EVA adalah busa kopolimer
etilen vinil asetat sel tertutup vang digunakan sebagai pengganti efektif
untuk berbagi bahan vang digunakan dalam kegiatan beberapa produksi
industri. Spon eva terdini dari berbagai macam ukuran dan ketebalan,
dan tingkat ketebalan serta kekerasannya tergantung dengan
pengaplikasiannya. Pada proses pembuatan sepatu. spon ati biasa
digunakan untuk membuat insole karena memiliki karakteristik bahan
yang empuk ringan, dan fleksibel sehingga nyaman di telapak kaki.
Kain Sandwich

Menurut Hsiao (2024), kain sandwich atau kain sandwich mesh adalah
kain yang terdiri dari beberapa lapisan karena memiliki banyak
potongan yang terhubung ataw dianyam. Dalam proses pembuatan
sepatu, kain sardwich biasa digunakan sebagal bahan untuk lapis lidah
(tongue lining), lapis vamp (vamp liring), dan lapis quarter (guaricr
fining) karena memiliki karakteristik kain vang lembut dan elastis, juga
tahan terhadap keringat.

Kain Spunbond

Menurut Knitto (2023), kain spunbond adalah kain tekstil vang terbuat
dari serat Polipropilena (PP) yang disusun dalam pola acak dan ditenun
bersama untuk membentuk selembar kain. Kain ini tidak hanya kuat
dan tahan lama, tetapl juga ringan dan mudah untuk diclah. Kain

spunbond memiliki tekstur sedikit kaku, halus, dan berserat rapat,
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sehingga cukup kuat. Pada proses pembuatan sepatu kain spunbond
biasanya digunakan sebagai lapis bagian dalam sepatu (finimg) karena
bahannya yang tipis.
8 Lem
Kepunaan lem dalam proses pembuatan sepatn adalah untuk
merekatkan antara komponen yang satu dengan komponen yang
lainmya.
9. Karet
Karet/rubber adalah bahan yang biasa digunakan untuk proses
pembuatan sol karena memiliki karakteristik bahan yang lentur, anti air,
dan tahan lama.
L. FPengendallan Kualitas
Menurut Assaun (1998), pengendalian kualitas adalah usaha untuk
mempertzhankan mutu atau kualitas dan barang yang dihasilkan, agar
sesual dengan spesifikasi produk yang diinginkan pelanggan dan telah
ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan pimpinan perusahaan. Pengendalian
kualitas dilakukan agar perusahaan mampu menghasilkan produk yang
sesual dengan standar yang diinginkan dan direncanakan oleh tarpet
perusahaan serta memperbaiki produk yang belum sesuai dengan standar
yang telah ditetapkan agar tetap dapat mempertahankan kualitas produk

yang sudah memenuhi standar.
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J. Klasifikasl Cacat

Cacat adalah suatu ketidaksesuaian atau ketidakcocokan dengan
spesifikasi yang telah ditentukan (Warsito dan Basuki, 2018). Cacat
potongan material adalah ketidaksesuaian potongan terhadap standar yang
telah ditentukan pada komponen vang dapat mempengaruhi nilai jual
produk sepatu. Cacat dapat dikelompokkan menjadi dua macam yaitu:

. Minor Defect (Cacat Ringan)
Minor defect adalah cacat yang tidak mempengaruhi bentuk dan
penampilan sepatu serta masih dapat diterima. Minor defect tidak terlalu
berdampak dalam proses pembuatan sepatu karena masih bisa
diperbaiki.

2. Mayor Defect (Cacat Berat)
Mayor defect adalah cacat yang terjadi saat proses produksi karena tidak
sesual dengan bahan-bahan yang digunkan, ataupun tidak bapgus
pengerjaannya sehingga ditolak pada saat finishing produk karena tidak
layak jual.

K. Diagram Sebab Akibat {Cause and Effect Diagram)

Menurut Tague (2005), diagram sebab akibat atan cause and effece
diggram atau  fiskbone adalah diagram  vang digunakan untuk
mengidentifikasi banvak kemungkinan penyebab permasalahan Untuk
mengilustrasikan pada diagram hubungan antara sebab dan akibat, kita perlu
menempatkan permasalahan mendasar di bagian kepala ikan, sedangkan

untuk faktor penyebab permasalahan ditempatkan di bagian sirip dan duri.
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Diagram ini berfungsi untuk memperlihatkan faktor-faktor utama penyebab
permasalahan yang kita pelajari. Faktor-faktor penyebab permasalahan ini
dikelompokkan diantaranya yakni:

I. Manusia (Man)

2. Mesin {Machine)

3. Metode (Method)

4. Matenal (Materials)

5. Lingkungan {Enviremmeni)

A _
X 7Y B
& TTE —

Gambar 11, Diagram Cause and Effect
(Sumber: Sudarmi dkk, 2023)




BAB ITI
MATERI DAN METODE

A. Materd Tugas Akhir
Materi yang diambil dalam penulisan tugas akhir ini adalah tentang
permasalahan pada wpper bagian komponen guarter yang terjadi tarikan
pada serat benangnya atau serat benang mengerut pada proses pemotongan
material {entring) komponen guarter sepatu spore artikel LCH 720 di PT
Intidragon Suryatama.
B. Metode Pengambilan Data
Metode penpambilan data yang digunakan untuk penulisan tugas
gkhir ini adalah dengan cara melakukan observasi, wawancara, dan
dokumentasi selama kegiatan magang di PT Intidragon Suryatama serta
mengambil data dan beberapa literatur yang ada seperti buku, jurnal, dan
artikel di internet. Data yang digunakan dalam penulisan ini ada dua, vakni
data primer dan data sekunder. Berikut adalah penjelasan tentang teknik
pengambilan data primer dan data sekunder:
1. Metode Pengambilan Data Primer
Data primer adalah data asli yang dikumpulkan sendiri oleh
penulis untuk menjawab rumusan masalah dalam laporan tugas akhir.
Sumber data primer didapat dari objek atau responden secara langsung
dimana penulis terjun langsung ke lapangan dengan mengamati dan

menulis jawaban langsung. Data primer bersifat data utama yang
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berfungsi untuk membantu dalam menyelesaikan permasalahan.

Adapun metode vang digunakan untuk memperoleh data primer yaitu:

a. Observasi

Observasi dilakukan dengan cara mengamati dan mencatat

informasi terkait demgan objek yang sedang dipelajari. Dalam

penulisan laporan tugas akhir ini, objek yang diamati oleh penulis

adalah sepatu sport artikel LCH 720 dengan pengamatan yang

meliputi:

1

2)

3)

41

5

6}

Pengamatan terhadap karakteristik material komponen guarter
sepatu sport artikel LCH 720.

Pengamatan terhadap proses cutting material komponen guarter
sepatu sport artikel LCH 720,

Pengamatan terhadap hasil cutting material komponen guarter
sepatu sport artikel LCH 7200

Pengamatan mengenai penyebab terjadinya cacat pada hasil
curting material komponen guwarter sepatu sport artikel LCH
T20.

Pengamatan pada mesin dan alat penduloung vang digunakan
saat proses cuiting material.

Pengamatan tentang proses perawatan alat dan mesin yang

digunakan untuk proses cutring material
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b. Wawancara

Wawancara adalah kegiatan wyang digunakan untuk
memperoleh data dengan cara mengajukan pertanyaan kepada
responden. Metode pengambilan data dengan wawancara dilakukan
secara langsung kepada semua pihak yang berkaitan dengan proses
cuiting. Kegiatan wawancara ini dilakukan kepada operator dan staf
PT Intidragon Suryatama yang meliputi:
I}y KASI (Kepala Seksi Produksi) divisi curring.
2} Kagrup (Kepala Grup) divisi cutting.
3} Admin divisi cutting.
4y QC (Quality Control) divisi cutting.
5) Staf PPIC (Production Planning Invemiory Controf) bagian

pengecekan cuiting.
6) Operator cutting.
T} Operator Javer bahan.
8} Teknisi mesin cutting.
c. Dokumentasi

Dokumentasi merupakan metode pengambilan data dengan
cara mengambil gambar atau foto yang akan dijadikan arsip
pendukung dalam penulisan tugas akhir ini sebagai bukti dari data
vang telah didapatkan. Dokumentasi yang didapat yakni foto
kegiatan, alat, dan mesin curting vang digunakan serta hasil cutting

komponen guarter sepatu sport artikel LCH 720.
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2. Metode Pengambilan Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari sumber
data lain yang sudah ada. Dalam hal ini data yang didapat dari pihak
kedua berupa studi pustaka yang berkaitan tentang proses
pemotongan material seperti dari buku-buku, jumal penelitian, dan

artikel di internet.

C. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Tugas Akhir

|. Tempat Pelaksanaan Magang

P

Pelaksanaan magang bertempat di PT Intidragon Suryatama, Il
Pahlawan No. 44, Margelo, Kranggan, Kec. Prajurit Kulon, Kota
Mojokerto. Jawa Timur, 61321,

Waktu Pelaksanaan Magang

Pelaksanaan magang dimulai dari tanggal 3 November 2023 sampai
tanggal 6 Mei 2024,

Penulis ditempatkan pada divisi gndang bahan untuk belajar
tentang jenis bahan material dan uji pengecekan bahan bersama QC
gudang bahan. Selanjutnya penulis ditempatkan pada divisi cuering
untuk mempelajan tentang proses pemotongan material. Lalu
penulis ditempatkan pada divisi persiapan produksi untuk belajar
tentang penyaluran alat dan bahan kebutuhan produksi. Lalu
penempatan pada divisi sablon dan press untuk mempelajan proses
sablon dan press. Setelah itu penulis ditempatkan pada divisi jahit

manual dan jahit otomatis untuk belajar tentang proses menjahit dan
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perakitan komponen wpper. Kemudian penempatan pada divisi
inject untuk belajar tentang mesin infect dan proses infect upper.
Lalu penempatan pada divisi packing untuk mempelajar proses
pengemasan sepatu. Selanjutnya penempatan pada divisi PPIC
(Production  Planning faventory Contrel) untuk mempelajan
tentang perencanaan produksi, kalkulasi biava, dan membantu
memilah bon bahan yang akan disalurkan ke produksi. Terakhir
penempatan pada divisi R&D (Rescarch & Developmenr) untuk
mempelajari cara membuat desain dan membuat pecah pola.
[ Tahapan Penvelesalan Masalah
Untuk menyelesaikan permasalahan yang ada, terdapat beberapa
tahapan yang perlu dilakukan. Adapun tahapan-tahapan yang digunakan
untuk menyelesaikan suatu permasalahan antara lain, melakukan observasi,
identifikasi masalah, pengumpulan data berupa data primer dan data
sekunder, analisis data, penyelesaian. dan membuat kesimpulan. Berikut
adalah diagram alir dan penjelasan dari masing-masing tahapan proses

penyelesaian tugas akhir yang dilakukan oleh penulis.
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Gambar 12, Diagram Alir Tahapan Penyelesaian

Pengamatan { Observasi)

Kepiatan observasi dilaksanakan untuk memenuhi kebutuhan
pengumpulan data dengan cara melakukan pengamatan secara langsung
terhadap objek vang akan diteliti. Observasi ini dilakukan saat magang
di PT Intidragon Suryatama pada divisi cwwirg dengan objek yang
diamati sepatu sport artikel LCH 720. Kegiatan observasi ini dilakukan
untuk mendapatkan informasi tentang proses produksi sepatu dan
permasalahan serta kendala apa saja yang biasanya dialami selama
proses produksi berlangsung.

Identifikasi Masalah
Proses identifikasi masalah dilakukan berdasarkan hasil

observasi yang dilaksanakan selama berada di divisi cesting. Dan
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observasi yang dilakukan, ditemukan beberapa permasalahan yakni
adalah adanya hasil cutting komponen guarier yang tidak sesuai
pola/pateern yang ada, serat benang mengerut pada hasil cutting
komponen guarter, dan hasil cwiting komponen guarter yang
bertepatan dengan sambungan bahan. Munculnya permasalahan-
permasalahan tersebut dapat menghambat proses perakitan selanjutnya,
sehingga dapat mengurangi kualitas sepatu yang dihasilkan.
. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan saat berada di divisi cuting yang
nantinya akan digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang
terjadi selama proses cufting komponen guarter sepatu sport artikel
LCH 720 di PT Intidragon Suryatama. Data yang diambil berkaitan
dengan permasalahan yang terjadi, vaitua hasil cwting komponen
quarter yang tidak sesuai pola/patiern yang ada, serat benang mengerut
pada hasil cwiting komponen guarrer, dan hasil cutting komponen
guarter yang bertepatan dengan sambungan bahan yang didapat dan
pengamatan langsung di lapangan saat proses produksi. Data yang
didapatkan dari kegiatan wawancara kepada pihak-pihak vang terkait

dengan divisi curting serta dokumentasi proses dan hasil cuing.

. Amnalisis Data

Analisis data dilakukan untuk mengumpulkan dan menyusun
data yang diperoleh dari hasil kegiatan observasi, dokumentasi, dan

wawancara kepada staf dan operator PT Intidragon Suryatama. Data
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vang diperoleh nantinya akan diclah dalam bentuk diagram cause and
effect  (fishbone diagram). Diagram cause and effect  untuk
menunjukkan hubungan antara sebab akibat dari permasalahan yang
muncul dan selanjutnya membuat tindakan untuk usulan perbaikan.
. Penyelesaian Masalah

Penyelesaian masalah ini dilakukan untuk meneliti dan
memahami permasalahan yang terjadi pada proses cutting komponen
quarter sepatu sport artikel LCH 720. Berdasarkan analisis data yang
dilakukan, ditemukan hasil cacat terbanyak pada serat benang mengerut
pada hasil cwitimg komponen guarter. Dari data yang diperoleh tadi
ditemukan akar permasalahan vang menjadi faktor penyebab cacat serat
benang mengerut. Dengan demikian, penulis memberikan saran berupa
pembuatan formulir kegiatan pemeliharaan cuwtting dies pada divisi
cuttimg untuk penyelesaian masalah tersebut sebagai monitoring
pemeliharaan alat agar dapat mendeteksi munculnya permasalahan
lebih dini sehingga diharapkan dapat mengurangi cacat pada hasil
cutting komponen guarser akibat kerusakan alat,
. Kesimpulan

Setelah menemukan penyelesaian masalah, selanjutnya adalah
membuat kesimpulan dari hasil pengamatan dan analisis permasalahan
vang telah dilakukan terkait proses pemotongan material pada divisi
cutting di PT Intidragon Suryatama. Nantinya kesimpulan yang

diperoleh akan digunakan untuk usulan perbaikan terhadap perusahaan.
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