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MOTTO

“Maka, sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan."
((s. Al — Insyirah : 5)

“Berjalan tidak seperti rencana adalah jalan vang sudah biasa, dan jalan satu-
satunya jalani sebaik kamu bisa.”
(Fstvlst)

“Kesuksesan tidak diukur dari seberapa anda jatuh, tetapi seberapa sering anda

bangkit kembali."
(Vince Lombardi)
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INTISARI

PT Sejin Fashion Indonesia yang berlokasi di Pati, Jawa Tengah,
merupakan perusahasn manofaktur yang memproduksi sepatu bermerek New
Balance. Tugas akhir ini mengangkat permasalahan fairy atau serabut pada
proses pemotongan (Ceiting) komponen fongue sepatu artikel CM 997 HZT.
Maszalah ini tidak hanya berdampak pada meningkatnya angka refecs. tetapi juga
menumunkan kualitas produk dan mengganggu kelancaran proses produks:
secara keseluruhan. Penelitian ini mengpunakan pendekatan metode PDCA
(Plan-Do-Check-Action)  vang  dilengkapi  denpan  observasi  langsung,
wawancar dengan operator serta dokumentasi proses produksi. Hasil analisis
menunjukkan bahwa munculnya hairy disebabkan oleh beberapa faktor yaitu
keterampilan operator yang masih terbatas; pisau potong fewfting dies) yvang
stidah tumpul, karakter material tomgue yang tipis dan berserat, serta metode
pemolongan yang belum sesuni. ldealnva, proses pemotongan dilakukan
menggunakan mesin eomel atau leser cuiting yang lebih presisi. Namun, karena
keterbatasan jumlah mesin dan tingginya permintasn produksi, perusahaan
menggunakan mesin cuiting beam yang kurang cocok untuk material tersebut.
Sebagai langkah perbaikan, dilakukan eksperimen dengan menambahkan empat
lapisan material sisa pada cutting hiock. Proses eksperimen menghasilkan
penuninan  jumlah refec akibat  hairy yang sangat signifikan dari
113.28% menjadi 6,331%, Hasil ini membuktikan bahwa perbaikan fekms
sederhana sekalipun dapal memberikan dampak besar terhadap kualitss dan
efisiensi kerja, Penelition i menckankan pentingnya pemilihan metode
pemotongan yang lepal dan peningkatan kompetens: operator. Selain it
disamnkan agar perusshaan melakukan evaluasi dan pembarusn SOP secarn
rufin agar proses produksi tetap relevan dengan jenis material terbaru dan
tuntutan produkst yang terus berkembang.

Kata Kunei: Cutting Beam, Cutting Blogk, Hairy, Komponen Tongue, PDCA.
PT Sejin Fashion Indonesia,

xiii



ABSTRACT

PT 5egfin Fashion Indenesia, located o Pati, Central Java, isr a
manufacturing company producing New Balance shoes. This final projec:
acidresses the issue of "haivy™ or fraving that occurs during the cutling process
of the tongue component for the CM 997 HET shoe article, wiich mor anly
increases the relection rate but also lowers product quality and  disrupis
production fTow. Using the PDCA (Plan-Do-Check-Action) approoch along
with direct observation, operator interviews, and process decumentation, the
sty foumd that the hairy problem is coused by limited operator skills, dull
cutting dies, the thin and fibrous mature of the tongue marerial, and the use of
in urisaitable cutting method, Ideally, the cutting should be done with comel or
laxer cutting - machines, which .offer higher precision, but dwe 1o limited
equipment and figh production demand, the company uses cubiing  beam
machings that are less compatible with the material. Ay o solution, an
experiment was conducted by adding four lavers of loffover moterial to the
entting block. reswlfing in a significant decrease in the hair-related refection
rate from i 3,.28% to just 6, 31%. This finding proves that even simple fechmical
improvements con greatly enhance guality and efficiency. The study emphasizes
the importance of sefecting the right cufting method, maintoining  fools
regularly. improving operator competence, and wpdating Standard Operating
Pracedures (S0Ps) to keep pace with evalving materials and production
dlemands:

Ke:mwnii: Cutting Beam, Cutting Block, Hairy, Tongue component, PDCA, PT
Sejin Fashion Indonexia.

xXiv



BABI1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan ilmu dan teknologt memberikan kontribusi vang
tinggi pada indusin sepatu untuk berkembang. Dalam industri sepatu, salah
satu aspek penting yang harus dipelajari adalah aspek teknologi. Industri alas
kalkd (footwear mamifacture) di Indonesia menarik untuk dibahas dalam
penelitian karena merupakan industr padat karya yang menggunaksn mesin
produksi dan teknologi vang canggih. Menurut Muhdori (2019), Direktur
Industn Tekstil, Kulit. dan Alas Kaki Kementenan Penindustrian, sektor ini
memiliki peran strategis sebagai penghasil devisa dan penyerap tenaga kerja
yang signifikan, dengan sekitar S00.000 tenaga kerjn terlibat hingea
pertengahan tahon 2019,

Menurut Thronton (1953), sepata adalzh alas kaki yvang berguna
sebagai pelindung kaki dan segals macam gangguan iklim seperti panas,
dingin, udara yang buruk (Hujan) astoupun karens dari benda-benda
tajam/runcing lainnya. Sasf ini, industn sepatu telah berkembang pesat dengan
kebernnekarngnman fungsi, desain, material yang disesuaikan dengan selera
berpenaropilan dan sesuai dengan skfivitas manusia. Salah satu jenis sepatu
adalah sepatu sport. Sepatu olahraga adalsh sepatu yang dirancang untuk
memenuhi kebutuhan khusus dan berbapai jenis olshmga. serta untuk
mengurangi ristko cedera dan meningkatkan kinerja atlet (Davison, 2020),

Dalam proses produksi sepafu sporl. kemgnon dan kebutuhan
konsumen adalah hal yang penting untuk diperhatikon. Untuk memenuhi
kebutuhan konsumen, tantangan yang hams dipenuhi oleh produsen antara
lain kenyamanan dari segi pakai, keawetan, harpa vang terjangkau vang mana
sangat dipengaruhi oleh proses desain, proses pembuatan pola, proses
pemotongan bahan, proses peinting, proses stitchimg, proses perakilan, proses
assembiing, dan proses finivhing. Seiring dengan persaingan industri alas kaki
yang semakin ketat bailk secara regiomal maupun global, perusahaan



(]

sepatu/alas kaki membutuhkan berbagai macam mmovasi untuk tetap menjaga
kualitas produk vang dihasilkan serta eksistepsinya dalam  indusim
persepatuan. Selain kualitas sepatu, banyak yang perlu diperhatikan dalam
proses pembuatan sepatu antara lain desain sepatu, fungsi sepatu. bahan
material sepatu don lain sebagainya (Saputra, R.. & Dewi, M. 5. 2020)

PT Sejin Fashion Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang
terletak di J. Raya Pati Kodus KM.7, Ds. Bumirejo, Kee. Margorejo,
Kabupaten Pati, Jawa Tengah, Indonesia 59163. Perusahaan ini sangat
mengiitamakan kennggulan produknya berupa sepatu merek New Balance
yang dikensl dengan kualitas tingm. Perusahoan i berfokus pada standar
dengan tetap mengikuti spesifikasi yang ditetapkan oleh New Balance selaku
pembeli Buver).

Dari pengamatan yang dilakukan di PT Sejin Fashion Indonesia
selama proses prakerin, ditemukan permasalahsn pada proses cudting pada
sepatu yang dapat mempengaruhi kualitas dan efisiensi produksi. Salah
satunya adalah masalah pada komponen torgee sepatu, yong mengalami
kerusakan berupa berserabut siae (Hairy) Masalah i dapat menurunkan
estetika sepatu, menambah waktu pengerjaan, dan memperbunak kualitas
produk vang dihasilkan. Masalah berserabul (Hairy) padn proses ewtting
komponen torgre sepatu dit PT Sejin Fashion Indonesia menjadi isu yang
perlu segera ditangani. Kerusakan material serbut pada pemotongan
komponen sengue dopat disebabkon oleh berbagai faktor. seperti kualitas
bahan baku, kondisi mesin dan alat cutring, proses pemolongan, hingga teknik
yang digunakan oleh operator. Oleh karema itu, penting wuntuk
mengidentifikasi penyebab dan mengatasi masalah ini agar produksi berjalan
lancar dan tdak menambah waktu (Over processing) dan menghasilkan
produk yang berkualitas tinggi.

Berdasarkan uraian latar belakang di atas, penelitian ini bertujuan
untuk mengidentifikasi penyebab masalah bersersbut pada proses cutting
komponen fomgiee sepatu New Balance model 997 dan mencari solusi yang
efekif untuk mengatasi masalah tersebut. Berdasarkan permasalahan tersebut



penulis tertarik mengangkat tema tugas akhir ini dengan judul “Upaya
Mengatasl Reject Hairy Pada Proses Cufting Komponen Tongie Sepatu
New Balance Artikel CM 997 HEZT DI PT Sejin Fashion Indonesia Fati
Jawa Tengah.”

B. Rumusan Masalah
Berdnsarkan urnian lstar belakang, maka dapat  dirumuskon
permasalahan sebagai berikut:
. Apa penyebab terjadinya masalah fairy pada komponen rengee sepatu
New Balance grtikel CM 997 HZT di PT Sejin Fashion Indonesia?
2. Bagaimana cara mengatasi masalah baire pada proses cutting
komponen rongue sepatu New Balance artikel CM 997 HEZT di PT Sejin

Fashion Indonesia?

C. Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan permasalahan di atas, maka didapat tujuan Proposal

Tugas Akhir ini adalah sebagai beribut:

I.  Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinyd faie  pada
komponen fongue sepatn New Balance model 997 di PT Sejin Fashion
Indonesia.

2, Menganalisis metode dan teknik yang dapat digunakan untuk mengatasi
masalah fain dalam proses cutting.



D, Manfaat Tugas Akhir

1.

Bagi

Bagi

Bagi

b,

Penulis

Meningkatkan pengetahuan dan keterampilan penulis tentang
proses pemotongan sepatu. Penelitian ini membantu penulis
memahami solusi untuk mengatasi masalah fairy.

Selama proses penulisan tugas akhir, pengembangan soft skills
Jjuga melibatkan peningkatan kemampuan bekerja secara mandiri.
Hal ini membunt penulis lebih siap untuk bekerja sebagai
profesional.

Instansi (Politeknik ATK Yogyakarta)

Tugas akhir yang berkualitas Institusi dapat meningkatkan
reputasi institusi di kalangan industri dan akademik.

Penelitian ini dapat menghasilkan inovasi pengajaran yang dapat
digunakan dalam proses belajar-mengajar dan memberikan dosen
dan mahasiswa perspektif baru tentang masalah dan solusi
industri sepatu.

Memberikan peluang bagi institusi untuk menjalin kemitraan
yang lebih erat dengan industri,

Perusahaan (PT Sejin Foshion Indonesia)

Penelitian iml membantu organisast menemukan masalah yang
berkaitan dengan hairy pada komponen tongue sepatu.
Rekomendasi penelitian ini dopat meringkatkan kualitas produk
akhir dan mengurangi limbah sehingga meningkatkan produksi.
Perusahaan dapat menerapkan metode dan teknik yang diusulkan
untuk memnngkatkan efisiensi dan menjamin kualitas produk.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A, Alas Kakl
Menurut Agung Wicaksono (2014), alas kaki adalah komponen
fashion yang memiliki banvak manfaat. Manfaat alas kaki sendiri yaitu
melindungi kaki hingga meningkatkan penampilan. Alas koki sangat
penting dalam mode karena melindungi kaki sesecrang. Kaki akan
terlindungi dari panas dan benda-benda berbahaya yang dapat melukai
Pemakaian alas kaki sangat dianjurkan terutama saat keluar ruangan supaya
kesehatan dan kebersihan kaki tetap terjaga. Alas kaki dianggap sebagai
gaya busana vang elepan oleh bangsa Yunani dan Romawi kuno. Abad 15
SM diketahui bahwa alas kaki sudah digunakon terlihot dan lukisan mesir
kuno yang menggambarkan seorang pengrajin vang sedang membial sepatu

dan sandal.

B. Sepatu
Menurut Hutabsean (2010), salah satu jenis alas kaki adolah
sepahi. Sepotu melindungi kaki dari kotoran dan terluka oleh benda luar
vang membahayakan, Sepatu adalah jenis alas kaki vang bissanya terdiri
dari beberspa bagian yakni sobel, hak. kap, tali dan lidah. Sepatu
diklasifikasikan berdasarksn tujuan pengounaannyva. Contohnya sepatu
resmi, sepatu santai, sepatu dansa. sepatu olahrags, atau sepatu kerja.
Menurut pendapat Blaxland dalam Al Farisyn (2021), sepatu
merupakan alas kaki yang banysk digunskan oleh manusio setiap harn
Sepatu vang owalnya dimaksudkan untuk melindunm kaki saat ini menjadi
salah satu produk fashion dengan berbagai macam pilihan. Model sepatu
sant inl sangatiah beragam menyesuaikan umur pemakainya. Di setiap
daerah terkadang memiliki model yang berbeda-beda terpantung cuaca dan
adat daerah tersebut.



Menurut Basuki dalam pratama {2019), menjelaskan bahwa kaki

adatah angpota badan yang hidup dan berperak dengan bentuk dan gerakon

yang asimetns. Untuk membuat sepatu yang tepat harus disesuaikan dengan
gerakan kompleks dan banyak tulang yang saling berhubungan dan aturan
ilmiah, Berdasarkan teori tersebut dapat disimpulkan bahwa sepatu adslah

pakaian universal untuk kaki vang berfungsi untuk melindungi kaki mula

dari mata kaki hinges ujung kaki. Sepatu digunakan dengan tujuan

mendukung aktivitas manusia supaya kaki aman saat melakukan segala
pekerjaan.

C. Jenls-Jenls Sepatu
Menurut Basuki (2013), ada tiga jenis sepatu berdasarkan fungsinya:

e

|‘-J

Sepatu Olahraga

Ketika olahraga lentu saja kaki akan bekerja lebih berat dan
biasanya. Pergelangan kaki dan tumit akan mendapatkan beban yang
berbeda dan samt melaksanakan sktivitas biasa. Saat berolahraga
seseorang  dianjurkan untuk memaksi sepatu guna  meningkatkan
kenyamanan, keamanan, dan kinetja kaki. Sepatu olahraga berfungsi
untuk meningkatkan kinerja seseorang saat berolahraga dan menecegah
cedera. Contoh sepatu olahraga adolah sepatu basket don sepak bola.
Sepatu Formal

Terkadang saat acara formal seseorang perlu memastikan
bahwa pemampilannya sudah sesuai dengan situasi. Seseorang akan
berwsaha tampil dengan maksimal senada dengan acara. Sepatu formal
akan mempercantik penampilan pemakal. Sepatu formal adalah sepatu
yang biasanva terbuat dari kulit dan digunakan pada acara formal
Beberapa jenis sepatu formal termasuk sepatu oxford, derby, loafer, dan
lainnya.
Sepatu Kerja

Dalam sebuah pekerjaan pasti ada resiko yang dihadapi oleh
pekerja.  Solah satu pekerjaan vamg banyak resiko ialsh pekerja



bangunan. Sepatu khusus pekerjaan proyek bangunan wajid dipakai saat
bekerjo. Sepatu kerjm berfunpgsi untuk mencegah cedera dan
menghindari paparan sinar matahar, Sepatu ini digunakan sebagal
pelindung diri saat bekerja di tempat yang memiliki resiko kerja tinggi.
Sepatu kerja bizsanya berbentuk boot dengan sol karet yang 1ebal,

. Komponen Sepuatu Sport
Menurut LR, Goonetilleke (2012} sepatu olahraga dijelaskan
sebagai sistem kompleks vang lerdin dari bebernpa komponen utama yang
saling tenmtegrasi untuk mendukung biomekanika kaki seloma oktivits
dinamis. Komponen-komponen tersebut antara lain:
. Upper
Bagian atas sepatu yang mencakup punggung kaki dan sisi-
sisinya. Berfungsi sebagai pelindung, pengikat, dan penstabil. Bahan
yang digunakan biasanya fleksibel namun kust seperti mesh, kulit
sintetis, dan iekstil teknis,
2. Lining
Material pelapis bagian dalam upper yang membenkan
kenynmanan, mengatur kelembaban, dan mencegah pesekan langsung
antara kulit dan bahan luar.
3. Tongue
Komponen yang berada di bagian ates tengah sepatu, antara tah
sepatu dan kaki. Membantu mendistribusikan tekanan tali dan mencegah
benda asing masuk.
4. lnsole
Lopisan pertama tempat kaki bertumpu di dolam sepatu
Umumnya terbuat dari busa ringan den memiliki fitur ergonomis.
Tujuannya adalah untuk meningkatkan kenyamanan dan mendukung
bentuk lengkungan kaki.
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Midsole

Inti utama peredam kejut (shock absorber). Dibuat dan bahan
seperti EVA atau PU, fungsinyn untuk menyerap energi benturan,
menstabilkan gerakan, dun menyalurkan tenaga.
Shank

Struktur penvangga di bagian tengah sol, bissanva berbahan
keras (plastikkaca serat) vang membantu mengontrol torsi dan
meningkatkan siabilitas lengkungon kaki.
Clutserle

Lupisan paling bawah dari sepatu, terbuat dan karet padat atau
komposit karbon. Dirancang untuk memberikan traksi, cengkraman. dan
daya tahan terhadap permukaan jalan atau lapangan.
Heel Counter

Struktur kaku pada bagian belakang sepatu yang membungkus
tumit. Berfungsi mencegah gerakan lateral berlebih dan menjaga tumit
tetap stabil saat bergerak.

E. Material Shoe Upper

Menurut Basuki DA (2014) bahwa jenis shoe upper material yang

banyak digunakan dalam industn sepatu ialah:

Tahel 1. Jenis Shoe Upper Leather Material

N Shoe Upper Leather Tebal (mm)
. | OGL fClaxsic Garment Leatheri 0.90- .10
2. | Garment Leather 20— 1.40
3. | Full Grain Leather 1.00 - 1,20

1.20- 1,40
|.40- 1,60
4. | PU Coated Suede Split 120 — 1,60
140 — 160
5. | Suede Split 1,20 - 1,40
.40 1,60
6. | Nubuck Leather 1,20 - 1,40
140 - 1,60




Mo, Shoe Upper Leather Tebal (mm)
1. | Embossed Leather / Ariifice! Grain Side [.20— .40

Leather 1. 40— 1,60
8. | Suwede Pig Skin 100 1.20

Pada tabel tersebut dijelaskan bahwa material elassic garment leather
memiliki ketebalun antara (.90 hingga 1.10 milimeter. Clussic garment
leather digunakan karena teksturnya yang lembut. Garment Leather memiliki
ketebalan sedikit lebih tinggi yaitu antara |.20 sampai 1.40 milimeter. Full
Grain Leather merupakan bahan kulil dengan ketebalan 1.00 hingga 1.60
milimeter. PU Coated Suede Split merupakan bohan suede yang memiliki
ketebalan antara 1.20 hingga 1.60 milimeter. Suede Split dan Nubuck Leatier
dengan ketebalan antara 1 20 sampai 1.60 milimeter. Tampilan Suede Split
dan MNubuck Leather jika dilihat ferkesan halus dan mewah. Embossed
Leather atou kulit buatan memiliki kisaran ketebalan yang sama dengan
Suede Split dan Nubuck Leather. Suede Pig Skin memiliki ketebalan yang
lebih tipis yaitu antara |00 sampai |20 milimeter. Swede Pig Skin sering
digunakan untuk bagian dalam sepatu karena kelembutannya.

Tabel 2. Jenis Bahan non Kulit untuk Sepatu Pria

No, | Shoe Upper Non Leather Tebal (mm) Keterangan
I. PU Coated on Textile 60— 1,30 Termeressd Chtevters
2. Vil Svnihetic Leather 1 H=1.30 Shoe Upper
3. [Baccksan Synthtic  Leather 080110 Trimming
4. WP¥C Coacted on Textile 0,90 —1,10 Trimminge
5. Wilex {Regular of Heavy) - Ouarter/ Tongue
Linning
6. Werrv Cloth /£ Visa Pile - Cliarier Linnint!
Sock
7. oxmapalitan - Vamp Linnire
&, Wwlon / Palyvester - Famp Linning
9. Wolvpae / HI Superpag - Shoe Upper
10, VSail Cloth 12. 0z - Shoe Upper
Vulcarized
1. Vater Fisam / Neopanitex 4.00 - 6,00 Socks

Pada tabel 2 terdapat PU Coated on Textile dengan ketebalan antara

0.60 sempai 1.30 milimeter, PU Coated on Textile digunakan untuk bagian



lidah sepatu atau quarters. Fill Synthetic Leather digunakan untuk bagian
upper sepatu. Fill Synthetic Leather memiliki ketebalan antara 1.10 hingga
.30 milimeter. Baecksan Synthetic Leather dan PVC Coated on Textile
memiliki ketebalan antara .90 sampai 1. 10 milimeter. Bahan tersebut dipakai
untuk hiasan atau trimming. Nylex Terry Cloth Cosmopolitan dan Nylon
Polyester sebagai pelapis bagian dalam seperti. Polypag dan Sail Cloth untuk
upper sepatu jenis vulkanisir. Latex Foam atau Neopontex untuk bagian
dalam sol sepatu atau sock. Latex Foam nyaman untuk digunakan. Latex
Foam memiliki ketebalan antara 4.00 ssmpai 6.00 milimeter.

F. Hairy {Berserabut)

Menurut Hidayat (2015), berserabut zdalah kondisi permukaan
material yang tidak rota, di mana terdapat serat-serat halus yang mencuat
ketunr akibat proses pemotongan atan gesekan yang tidak tepat. Hal i dapat
mengurangi nilai estetika dan kualitas produk akhir. Berikut contoh i
pada komponen temgue produk sepatu artikel CM 997 HZT.

Gambar |. Komponen Upper Hairy
{Sumber; PT Promarmdo Asia Infrastructure Thk 2024)

G. Teknlk Pemotongan (Cutting)
Menurut Basuki, D. A (20014} teknik pemotongan material baik
material kulit maupun non kulit dapat dilakukan dengan beberapa cara antara

Jam:
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Pemotongan dengan tangan { Hand Cutting)

Peralatan yang digunakan untuk memotong pola komponen
sepatu terbuat dan kerias fiber yvang kuat vang dilapisi kuningan di bagian
pinggimya dan dilengkapi dengan pisau pemotong. Pisau berbentuk
melengkung dengan ujung vertikal {Curved Enifes vertical cutiing edges)
sungat baik untuk memotong kulit. Pisau lurus {Seraighe knife) baik untuk
memotong kain (fher) dan kulit yang lebih tipis.

Pemotongan dengan mesin { Cutting Machine)

Mesin dspat memotong matenial dengan tekanan, atau presed.
Muterial yang akan dipotong diletakkan di stas landasan yang terbuat dan
kayu keras, karet keras, atau fiber board. Bentuk pisau potong (cutting
dies) vang digunakan mengikuti pola desain. Beam atau alat penekan
mekanis menckan pisau dengan kekuaton tertentu untuk memotong
material.

Mesin potong dapat dibagi menjadi tiga bentuk, yaitu :

a)  Beam nipe, alat pemotongannyva berbentuk tangan | drn) @ Swing

arm machine.

Sumber: Basuki. D. A (2014)
B Bridge hpe, alat pemotong berbentuk seperti  jembatan:

Hydrawlic travelling head curting machine



Gambar 3. Hvdranlic Cutting Machine
Sumber: Basuki, D. A (2014)

€]  Double (twin) beam type. alat pemotong terdm atas dua
tangan dengan sebuah meja untuk keduanya: Dowble

FWimg arm cutting machine,

H. Water Jet Cutting Machine

Basuki. D). A. (2014) menvatakan bahwa water fer cutting mrachine
adalah mesin potong canggih vang digerakkan dengan sistem komputer.
Water jet cutting machine memiliki' kemampuan untouk dengan akurat me-
dipitise kolit. Mesin ini memiliki kamera digital yang memungkinkan lebih
banyak otomatisasi dalam merencanakan lay out pola.

Keuntungan yang diperoleh menggunakan compuier controlfed
water fef cuiting system ndalah sebaga berikut:

. Penghematan bahan dapat mencapai 5% dengan membuat lay out yang

tepat sebelum memotong dan menggunakan water jet dengan benar.

bt

Respon mesin cepat daripada cutting dies dan memenuhi permintaan
pelanggmn tanpa biaya dan menunggu.

. Cutting Blok

Cutting block adalah landasan entuk mesin pemotong yang berguna
untuk meletakan material yang akan dipotong di stasnya. Cuiting  Hlock
{landasan) mesin pres elektronik dan Jydronic dibuat dan logam lunak yang
dilapisi dengan bohan paper moche (semacam kertas yang tebal). Curring



hiock {landasan) mesin pres mekanis dan hidrelik adalah kayvu, fibre board
atau synthetic rubber (Basuki, 2024).

. Cutting dies

Menurut Basuki, D. A (2011}, pisau pres yang digunakan bisa
berbentuk satu atau dua sisi tajam dan terbuat dari besi baja yang disesuaikan
dengan bentuk pola komponen sepatu. Pisau harus rutin diperiksa apakah
bentuk pisau masih sesuai ataw sudah berubah. Pisou juga harus selalu tajam
dan bersih. Pissu haras dalam kondisi bersih selama proses pemotongan uniuk

mencegah perbedaan hasil potongan.

Gambar 4. Cutting dies
Sumber: Basuki. D. A (2014)

Pemotongan adalah proses memotong bagian kulit dan non-kulit don
sepatu untuk kemudion dijahit menjadi bagian atas. Tekmk pemotongan yang
tepat dapmt menghemat waktu dan bahan. Teknik yang tepat dupat
meningkatkan produktivitas dan mempercepat produksi sepatu berikutmya.

Prime (1909) dalam Basuki, D. A (20011}, menyatakan bahwa
penemuan ini berkaitan dengan cefakan untuk memotong komponen dan
bahan lembaran seperti kulit. papan serat, atou kain. Tujuannya yokni
menciptakan cetakan yang bisa digunakon memotong komponen dolam
berbagai ukuran tanpa banyak set cetakan. Penemuan cetakan diedle edged
dies mampu memotong komponen berbeda dan sisi vang saling berlawanan.
Perbedaan ukuran didapat dengan mengatur garis sisi tajam cetakan.
Ukurannya bisa sotu ukuran pemth, setengah ukuran, atou bahkan lebih kecil,



tergantung kebutuhan, Sato sisi digunakan untuk kulit biasa dan sisi lain
untuk kulit yang lebih limak menghasilkan potongan vang sedikit lebih kecil.
Dengan desain seperti imi bahan bisa lebih dihemat karema potongan
menyesuaikan karakter kulit.

Double edged dies dipakal untuk memotong potongan garis yvang
sama tapi dibalik, dikenal sebagai blanko kapan dan kiri Keduanya
dibutuhkan untuk sisi berlawanan dari satu pasang sepatu. Setiap ujung tajam
pisau punya fungsi berbeda. Satu kin dan satu lagi kanan. Cetakan itu disebut
Vamp ujung lurus jika cetakan double edyed dies digunokan untuk bentuk
simetris. Kedua ojung tajamnya punya gars yang identik dan cetakan hanya
cocok untuk satu jenis bentuk dan ukuran, Pisau lurus yang bisa memotong
ukuran berbeda tapi tetap mempertahankan bentul.

Pada penemvuan ini akan mudah dipabami dan uraian Seperti yang
diilustrasikan seperti gambar 5 berikut:

Gambar 5. Cuiting dies
Sumber; Basuki, D.-A (2014)
Keterangan dari gambar curting oies tersebut adalah:
* Fig | sdalah pandangan perspektif dan cetakan ujung lurus untuk
memotong berbaga ukuran.
= Fig 2 adalah pandangan perspektif pisau vemp lurus dari karakter
Ving Sama.
=  Fig 3 adalah tampilan penampang diperbesar pada bidang 3 dari
Fig 1.



Mengocu pada Fig |, ujung pisau ditunjukkan dan dua frame terbuka
yaitu 2 dan 4 vang terhubung kaku. Masing-masing diasah di satu sisi untuk
memotong permukaan datar berlawanan. Gans tepi pemotong pada kedua
bingkai memiliki ukuran berbeda sesuai kebutuhan. Keduanya vertikal di
bagian dalam dan miring di sisi luar agar lebih mudah diassh dan mencegah
material tersangkut dalam cetakan, Dua bingkai disatukan membentuk
cetakan donfle edged dies, ditahan dani belakang, lalu disolder. Slot atou alur
kunci bisa dipotong di bagian datar yang berdekatan, dan tombol 12 dipasang
untuk mengunci kedua komponen secarn permanen.

Fig 3 referensi karakter 3 menunjukkan proses patn yang digunakan
untuk menyatukan dua bingkai komponen., Bagian patri dirstakan agar
menutupl bahu proyeks] tanpa menimbulkan gangguan pada sisi cetakan.
Ujung pemotong tidak disusun secara vertikal seperti cetakan double edged
dies pada umumnya. Ujung-ujung tersebut digeser menyamping dan saling
bersilangan. Posisi wjung pemotong tidak berada di bidang yang sama;
Lekukan digunakan untuk membentuk wkumn tertentu yang menandai
torehan pada gans kosong. Gans kosong Terbentuk di kedua sisi pisau seperti
biasa. Berdasarkan kode yang digunakan, lekukan 6 dan 8 membentuk
torehan pada garis kosong, dipotong oleh masing-masing sisi cetakan, vang
menandakan ukurannya adalah 6 dan 61,2,

Fig 2 memunjukkan pisau vamp luros untuk memotong berbagai
vkuran vamp menggunakan tepi pemotong berlawanan. Konstruksinya
serupa dengan pisau sebelumnya. Pisau vamp terdiri dan dua frame kaku 22
dan 24 yong dibunt terpisah lalu dibentuk agar sesuni dengan gans lepi
pemotongan sesuni kebutuban. Komponen yang dihasilkan memiliki lebar
sama, letepl panjangnya bervariasi sekifar setengah ukuran. Terlihat lekuk 16
dan |8, sementora lekuk 14 terbentuk di tepi pemotong frame 22 dan 24,
menciptakan takik pada gans komponen hasil cetakan. Ini menandai bahwa
komponen dipotong oleh tepi atas cetakan ukuran 3, ebar C, dan jugs oleh
tepi bawah dengan ukuran sama. Dua bingkai disatukan  dengan
memasangnya dar belakang, dikunei menggunakan tombol 12, lalu disolder



di bagian belakang,

1.

Daubie edged dies untuk memotong komponen kulit atas selelah
pemotongan garnis dilakukan. Pisau terdirt dan dua bingkai terbuka yang
kaku yang masing-masing memiliki uvjung pisau dan permukaan datar.
Bingkai ini langsung menyatu lewat bidang datarnya.

Double edged dies untuk memotong kulit bagian atas dengan dua sisi
pemotong vang berlawanan arah dan berasal dari ganis berbeda. Kedua
frame kaku dipertajam di sisi luar dan lurus di sisi dalam. Bidang datar
berdekaton yang menyatu rupat membentuk satu kesatuan,

Deubie edged diey terdiri dan dua bingkai berbeda ukuran. Ujung pisau
di garis terpisah dan permukaan datar vang langsung bertermu namun
bergeser ke samping. Saluran di tepi luar terbentuk dari perbedaan
ukuran bingkai diisi bahan pengisi. Bagian dalamnya terdiri dan dua
sisi vertikal yang tidak sejajar dan dihubungkan oleh bagian miring di
tengah. Ujung tajam terletak di tepi luar masing-masing bagian vertikal
vang menyatu dengan bidang tempat 1a terbentuk.

Cutting dies lerdiri ‘dan dua bagian yang saling terhubung. Masing-
masing bagian memiliki ujung tajam, Bagian tengahnya terbuka dan sisi
berlawanan dibentuk untuk memudahkan penyatuan. Ujung pemotong
di tiap bagian berbeda jalur yang menyatu di bidang permukaan yang
langsung bersentuhan.

Cutting diex lerdini dari dua frame terbuka dengan gans pemotongan
berbeda. Satu sisi diasah untuk memotong dan sisi lainnya diratakan
agar bisa saling menempel. Frame kemudian disatukan dengan metode
penyambungan Vang sestal.

Cutting oies lerdin dari dua rangka logam menyatu. Masing-masing
rangka memiliki ujung pisau dan permukaan datar, Pada bagian datar
viang berdekatan dibentuk alur kunci lalu dipasangi pengunci agar
kedua frame tetap kako dan saling mengkat lewat bidang datar yang

bertumpukan.



K. Ferawatan
Hadi Pronoto (2015) menyebutkan bahwa perawatan bertujuan
memastikan mesin atau peralatan pabrik tetap menjalanksn fungsinya
sebagaimana mestinya. Perawatan mencakop aktivitas untuk menjaga mesin
tetap dalam kondisi baik (Harstanto, 2013), Mesin yang tidak menjalani
perawatan sebelum atsu setelah digunakan akan lebih pendek jungka

pakainya.

L. Layering

Menurut Basuki DA (2004), layering adalah lapizsan khususnya pada
area cuitirg. Ini merupakan standar pelapisan material sebelum proses
pemotongan untuk memaksimalkan jumlah kasil potong dengan kualitas tetap
terjaga. Tisp matenial punya standar layering sendiri,

Matenal kulit' leather, fayering pada material kulit adalsh satu fayer,
fungsinya:
. Supaya cacat yang terdapat pada feather bisa terlihat.
2. Material non kulit (simthetic, textife, fiam, non oven) standar favering

dengan mengikuti SOP (Standar Operation Procedure).

M. Metode Femotongan
Adapun beberapa metode vang erat kaitonmya dengan efisiensi
pemotongan bahan, antara lain:
. Sistem pemotongan kulit
2.  Metode menyeluruh memanfaatkan seluruh  bagian  kulit
semaksimal mungkin tanpa mempertimbangkan kualitas.
b.  Metode selektif mengutnmakan kualiins sepatu.



Gambar 6. Goris Kemuluran dan Ketegangan dalam Selembar Kulit
Sumber: Basuki, D. A (2014)

Gambar 7. Garis Ketegangan Sesuai dengan Tight To Toe
Sumber; Basuki, D. A {2014)

Sistem pemotongan bahan non kulit (fabric)
a.  Pemotongan sesuai arzh benang warp
Pemotongan pola disesuaikan agar posisinyn mengikuti
arah henang-benang warp. Cara ini dianggap paling baik karena
kekuatan benang worp membantu menciptakan tegangan meratn
di seluruh bagian pola atasan. Seperti yang ditlustrasikan seperti
Gambar 8.

Gambar 8. Warp System
Sumber: Basuki, D. A (2014)
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b, Pemotongan sesual arah benang werf
Pola dipotong menvesuaikan arah garis benang werfagar
posisinya tepat. Cara ini cocok untuk kain yvang mudah robek

karena kurang lentur. Seperti yang dilustrasikan seperti

Crambar 9.
Gambar 9. Werf Svstem
Sumber: Basuki, D. A (2014)
€. Pemotongan sesual dengan sistem bias

Pemotongan bahan diatur sehingga pola terletak pada
sudut tertentu (serong). Seperti yang diilustrasikan seperti
Gambar 10

Gambar 10. Bias Sistem
Sumber: Basuki, D. A (2014)

Tanpa perencanaan matang saat memotong baban untuk

bagian atas sepatu dapat menimbulkan kerugian dan sisi waktu, biaya,
dan limbah. Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam proses pemotongan

antara lain:



I}y Usahakan pola-pola saling mengisi dan menutup {inferiocking)
agar tidak menyisakan material berlebih yang sulit dimanfaatkan.
2} Letakkan pola mengikuti arah fines of tighiness dan right to toe,
3} Dalam satu lembar kulit hindari memotong tampa rencana
pengunaan sisanya.
Untuk mempersiapkan piasu potong tersebut, ada beberapa hal
yang perlu diperhatikan, antara lain:
I}y Ketajaman pisau potong
Ketajnman pisau potong sangat mempengarahi hasil pensotongan.
Pemerikssan ketajaman pisau dengan cara difihat dan dicoba,
Apabila pisau tajam maka hasilnya akan rapih dan halus.
2} Rata atau tidaknya pisau potong
Untuk memeriksa rata atan tidaknya pisau polong yvakni dengan
meletakan pisou di atas meja yang lurus dan bissanya terbuat dari
kaca.
3y Pemeriksaan ukuran
Pemeriksoan  ukuran i untuk  menghindan  kesalzhan
pemotongan material wpper sepatu. Pemenksaan dilakukan
dengan memperhatikan ukuran vang sesuai dengan order sheet
afzu lembar kerja certisg. Pada cutting dies biasnya sudah
terdapat label ukuran yang memudahkan dalam pengambilan

cuiting sesual ukuran yang diinginkan.

N. Metode Plan Do Check Action (PDCA)

Fatma et al. {2020} menulis bahwa konsep PDCA diperkenalkan
oleh Dr. W. Edwards Deming melalui siklus vang dikenal sebagai Deming
Cyefe. Disebutkan bahwa kualitas bisa dikendalikan dengan menerapkan
metode PDCA (Plan-Do-Check-Action).

Deming Cvele dimulai dari tshap perencansan yaknil menyusun
strategi, menentukan standar koalitas, dan mengembangkan pengendalian
yang berkelanjutan. Selelah itu dilakukan pelaksangan rencann agar tojuan



tercapai. Lalu dilakukan evaluasi dengan membandingkan hasil terhadap
standar untuk memastikan proses sesuai arah awal Bila  muncul
ketidaksesuaian atau celah perbaikan maka dilakukan corrective action.
Dalam feming Cyele diterapkan standansasi untuk memastikan seluruh
langkah dilakukan.

0. Fishbone Diagram
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Gambar 11, Couse and Effect Diagram
{Sumber: Jay Hetzer and Barry Render, 2006)

Diagram  Sebab-Akibat (Fishbome Diagram) menyajikan bentuk
identifikasi keseluruhan penyabab dari satu atau beberapa masalah, Untuk
menganalisis penyebab ini diperlukan brainstorming. Pemecahan masalah
akan dibagi menjadi beberspa kategori, yaitu, manusia, mesin, metode,
material, lingkungan, dan lain sebagninya. Penguraian penyebab masalah
melalui brainsstorming ini, bisa dengan cara membentuk Focus Group
Discussion | FGD) dengan para ahli (Rachmawati & Ulkhag, 2016).

Faktor-foktor penvebab utama ini dapat dikelompokkan sebagai
berikut;

) Material (bahan baku)
2} Machine (mesin)

3) Muoar (manusia)

4) Method {metode)



P. Check Sheet
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Garrthar 12, Check Sheet
{Sumber: Jay Hetzer and Barry Render, 2006)

Check Sheet merupakan lembar untk memeriksa kebutuhan
pencatatan data. Hal ini diharapkan dapat memudahkan pengumpulan data
pada hasil produksi. Selain itu juga ditujukan proses pengambilan data lebih
sistematis dan dionaliss dengam cepat, baik data kualitatif maupun
kuantitatif (Rachmawati & Ulkhag. 2016),



BAB I
METODE PENELITIAN

A. Muaterd

Materi yang diamati dan dikaji dalam penelitian i adalah
permasalahan refect fomgue hain pada proses cuiting komponen sepatu New
Balance artike]l CM 997 HZT vang diproduksi oleh PT Sejin Fashion Indonesia.
Penelitian ini difokuskan pada upaya pemecahan masalah tersebut dengan
menggunakan metode PDCA (Plan, Do, Check, Action). Peneliti menggunakan
metode PDCA diksrenakan PDCA merupakan pilihan yang tepat dan strategis.
Metode PDCA sangat sistematis dan sesuai digunakan secara terus-menerus di
industri sepatu. Peruszhaan dapal mengatur dan mengontrol kualitas dalam
mengatasi refece. PDCA memiliki proses pemecahon yang nyata sast di
lapangan.  Peneliti  melakukan  pengamatan, observasi, dokumentasi,
identifikasi. menentukan akor permasalahon dan menemukan solusi atzs
permasalahan dan eksperimen vang telah dilakukan. Permasalahan tersebut
adalzh terjadinya refect pada proses cwerimg komponen tfongue Sepatu New
Balance 997 yang diproduksi oleh PT Sejin Fashion Indonesia. Pada tahapan
proses cutting pembuatan Sepato New Balance artikel CM 997 HZT.

B. Waktu dan Felaksanaan

Lokasi pengambilan data berada pada di PT Sejin Fashion Indonesia
yang beralamat pada J. Raya Pati Kudus KM.7, Ds. Bumirejo, Kec. Margorejo,
Kabupaten Pati. Jawa Tengah. Indonesia 59163, Pelaksanasn tugas akhir
dimulaii dengan melaksanakan kegiaton magang selama kurang lebih 6 bulan,
dimulai pada tanggal 14 Oktober 2024 sampai 14 April 2025,

Berikut ini merupakan pemaparan profil Perusahaan dan PT Sejin
Fashion Indonesia, Pati, Jawa Tengah:
MNama Perusahaan : PT Sejin Fashion Indonesia
Tahun berdin 2020
Bentuk badan usaha : PT (Perseroan Terbatas)
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Jenis usaha

No. telepon
Alamat

Jumlah karyawan
Visi

Misi

Waktu magang

: Industn alas kaki merek New Balance

: +HHIRSRTIRI4HN0D

: JL Raya Pati Kudus KM.7, Ds. Bumirejo, Kec.
Margorejo. Kabupaten Pati, Jawa Tengah, Indonesia
59163

: + 5000 karyawan

: Fokuskan Perhatian, Temukan Masalah, Manfaatkan
limu, Ciptakan Falue

: 0. Realisasi Score KPI (Fact) yang kompetitif

: b: Menjaga safery stock di setiap bagian

: 14 Oktober 2024 — 14 Apnl 2025

C. Metode pengambilan data
Adapun metode-metode pengambilon datn vang digunakan oleh
peneliti dalam penyusunan naskah twgas akhir ini sebagai berikut:

l. Data primer

Data primer adalsh informasi vang dikumpulkan langsung dan
sumbemya untuk memahami dan menganalisis proses cutting di PT Sejin
Fashion Indonesia. Pengumpuolan data ini dilakukan melaloi beberapa

teknik. yaitu:

a. Teknik Observasi { Pengamatan)
Melibatkan pengamatan langsung terhadap proses cutting yang
berlangsung di pabrik. Peneliti mencatat langkah-langkah vang

dilakukan oleh operaor, alat yang dipumakan, dan kondisi kerja.
b. Teknik frmerview (Wawancara)

Peneliti melakokan wawancara dengan karyawan yang

terlibat dalam proses cedtimz, seperti operator, pengawas, dan

supervisor. Peneliti menggali informasi tentang praktik yang diterapkan.

c. Teknik Dokomentasi
Teknik dokumentasi dilakukan dengan mengambil folo atau
video lerkail keadaan industri secara nyata. Proses imi dilakukan setelah



mendapatkan izin dari perusahaan. Dokumentasi bertujuan untuk
memperkaal data yang dikumpulkan dalam penulisan naskah tugas
akhir yang membuktikan bahwa dats yang didapat adalah nyata.

2. Data sekunder
Data sekunder adalah informasi yang diperoleh dari sumber yang
telnh ada sebelumnya. Metode yang digunakan untuk mengumpulkan data
ini adalah studi kepustakaan. Metode studi kepustakaan dilakukan dengan
carn mencan sumber-sumber yang terdapat dalam buku maupun jurnal

ilmiah mengenai proses pemotongan fCuiting).

. Metode Fenyelesain Masalah
Adapun diagram alir proses penyelesaian masalah sebagai berikut:

PDCA
{ PLAM, DO, CHECHK. ACTION )

PLAMN - (i]4]

= idepaiicani masaiah . ralakidban eeEparimen

= pargurrpieban cala -

= pamgolahan data

ACTHEN CHECH
BAEakLRAN [ TOTARaN POGRED < ularng hasil
SUTHING FeaLn | e pes rinnen pottaikan

Gambar 13. Diagram Proses Penyelesaian Masalah

Berdasarkan diagram metode penyelesaian  masalah  pada
pelaksanaan penelitian tugas akhir diatas dapat dijelaskan sebagai berikut:
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Plan

s o

ldentifikasi masalah dengan mengamati masalah pada proses
cufting  komponen  tongue  yang  berserabut  {Hairy),
Hairy dikaji untuk diremuskan menjadi topik penelitian.

Perehiti mengumpulkan data untuk mendukung proses penelitian.
Data diperoleh dengan mencatat dan mendokomentasikan
aktivitas produksi komponen fongue padn sepatu model 997,
Dokumentasi dilakukan dalam bentuk foto atau video, Seluruh
kegiatan dilakukan dengan tzin dan pikak perusahaan.
Pengolahan data dilakukon berdasarkan sumber dari pengamatan.
wawancara. dokumentasi, dan praktik langsung. Beberapa data
diambil dari jurnal dan buku yang sesuai dengan topik. Dalam
penclition ini lebih terfokus pada proses cwtimg  karena
diidentifiknsi sebagai masalah visma. Peneliti mengpunakan alat
bantu analisis berupa diagram tulang ikan (fishbone). Diagram
tulang ikan digunakan untuk mengdentifikasi akar penyvebab
masalah. Firhbone berbentuk seperti tulang ikan. Bagian kepala
itkan mewakili masalah wtama. Tulang-tulangnya menunjukkan
kategori penvebab masalah.

Tahapan Do odalah pelaksanaan dari rencana yang sudah

distsun. Tujuannya untuk melaksanzkan rencana, mengumpulkan data
selama pelaksanaan untuk dianalisis selanjutnys, dan mencatat apa
yang berhasil dan apa yang tidak. Dalom melakukan tahapan oo penulis
menggunakan tiga tabapan eksperimen. Metode yang penulis lakukan
ialah dengan melakukan penambahan lapisan matenial pada cutiing

Hlock. Tahap pertama penulis menambahkan dua lapisan. Dilanjutkan

tahap kedua pemuolis menambahkan satu lapisan menjadi tiga lapisan.

Lalu pada tahap ketiga penulis menambahkan sate lapisan menjzdi

empat lapisan. Tujuannya adalah mengatasi refect fengue iy,



3. Check
Tahap check adalah sant peneliti memeriksa hasil eksperimen
vang telsh dilakukan pada tahap O, Pada check diperiksa apakah
tujuan dalam rencana tercapai. Check bertujuan memastikan tidak ada

refect hairy pada proses cutiing.

4. dction

Pada tahapan actien peneliti menentukan cara untuk mengatasi
masalah fairy pada pemotongun komponen tomgue vang sudsh di
diskusikan dengan supervisor dan pengawas. Cutring dilakukan dengan
menambahkan empat lapisan material sisa produksi yang sudah tidak
terpakai pada cuiting block. cutting dies dipastikan harus benar benar
tojam. Pepeliti membuat standar operisional (SOP) pemotongan
matenal fongne.



BABIV
HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Hasll

L.

)

Tinjauan Perusahaan

PT Sejin Fashion Indonesia merupakan perusahazn manufaktur
vang terletak di JI. Raya Pati Kudus KM.7, Ds. Bumirejo, Kec.
Margorejo, Kabupaten Pati, Jawa Tengah, Indonesia 59163, Jumlah
karyawan PT Sejin Fashion Indonesia kurang lebih 5.000 orang.
Segmentasi pasar P'T Sejin Fashion Indonesia adalah luar negeri.

Perusghaan im  sangst  mengutamakan  keunggulan
produknya berupa sepatu merek New Balance yang dikenal dengan
kualitas tinggi. Perusshaan ini mematuhi standar dengan fetap
mengikuti spesifikasi yang ditetapkan oleh New Balance selaku
pembeli (Buyery

Proses Produksi Sepatu di PT Sejin Fashion Indonesiz

Proses produksi sepatu dimulai dari pengambilan material di
gudang: Material dibawa ke bagian pemotongan untuk diproses sesual
pola. Material dipindahkan ke tahap sewinmg untuk dijahit. Setelah
proses jahit selesai material masuk ke tahap assembiing. Pada tahap ini
semua komponen sepatu dirakit. Setelah acsembling sepatu diperiksa
pada quality control. Sepatu yang lolos pemeriksaan diberi barcode.
Selanjutnyn proses pocking sehelum sepatu dikinm ke konsumen.

Tahapan proses produksi sepatu New balance dengaen artikel
CM 997 HZT seperti gambar diberikut ini:



CUTTING

FPREPARATION

3

EMBROIDERY

L

SEWING

2

ASSEMBLING

FINISHING

Gambar 14. Proses Produksi Sepatu di PT Sejin Fashion Indonesia,
Berdasarkan gambar 11, berikut penjelasan mengenai tahapan
proses produsi sepatu New balance artikel CM 997 HZT :
i Cuiting
Cutiimg ndalah tahap awal pembuatan sepatu sport.
Material seperti fabric dan smthetic dipotong sesuai model yang
akan dibuat. Pemotongan dilakukan dengan cusring ofies yang
telah disiapkan sesuai ukuran yang dibutuhkan:

Gambar | 5. Proses Curting
{ Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)
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b Preparation

i1y

Penempelan komponen sepatu untuk memastikan presisi

dan kualitas.
(2} Penomoran untuk memastikan kesesuaian warna dan jenis

bahun bulu pada fexing dan seddie
i3) Counter dipasang sebagai penopang bagian tumit.
t4)  Saddle, vamp plug, dan lat/med collar dipasang pada vamp

liming.
(3} Logo *N" ditempel sebagai identitas merek.
{6} Toebor dipasang untuk kekuatan bagian depan sepatu.

- [,y -
Gambar 16. Proses Preparation
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)

Embroidery

Proses embrpidery (Bordir) logo pada sepatu dilakukan

di bagian collar. Bagian coffar adalah bagian di sekitar lubang

masuk kaki. Pada beberapa merk sepatu bagian collar menjadi

tempat untuk branding dengan bordir logoe. Embroidery menjadi

salah satu tahap penting untuk menampilkan identitas merek

secara presisi dan menarik. Bordir in dikerjakan dengan mesin

embroideny otomatis. Mesin tersebut telah distur sebelumnya

sesusl dengan desain pola dan wama benang yang telah

ditentukan, Hasil bordiran menjadi lebih rapi, kuat, dan tahan

lama apabila menggunakan mesine Sepatn okan  tampak
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menenjolkan estetika setelah dibordir sebelum masuk ke proses
selanjutnya.

Grambar 1 7. Proses Embraidery
{ Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Sewing

Proses menjahit jadi langsung membentuk bagian upper.
Upper merupakan bagian pada sepatu yang menutupi punggung
jan hingga sekitar pergelangan kakd. Upper sangat diperhatikan
oleh konsumen karena akan terlthat ketika sepatu dikenakan. Saat
proses sewing bisa jadi terjadi kesalahan berupa tidak presisinya
pola. Pada proses ini komponen yang sudah dipotong sesuai pola
kemudian disatikan lewnt jahitan. Apabila tahsp ini bermasalah
maka proses berikutnya sepertl assembling dan finishing bisa ikut
terpanggu. Menjahit butuh konsentrasi tinggi supaya hasilnya

sesteal dengan standar.

i Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)



Assernbling

Proses assembling adalah suatu proses perakitan antara
bawah sepatu  Borrom) dengan bagian atas sepatu { Upper). Proses
assembling di PT. Sejin fashion indonesia dilakukan dengan
mesin dan manual karena jumlah sepatu yang di produksi
mencapai ribuan. Adanys kombinasi metode dikarenakan untuk

mempermudah dan efisiensi waktu pengerjaan.

Gambar 19, Proses dssemblfing
(Sumber; PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Finishing

Finishing dilokukan setelah assembling. Shock lining
dipasang pada sepatu. Sisa benang, lem, dan tinta perak yang
menempel dirapihkan. Sepatu kemudian diberi kertas subal.
Sepatu harus bersih dan kotoran sebelum masuk kotak. Tidak
lupa memasang barcode sebagai identitas sepatu.  Lalu

penempelan label ukuran dan warna.

Gambar 200, Proses Fimishing
i Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)
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3. Hasil Observasi

Hasil observasi di PT. Sejin Fashion Indonesia menunjukkan
bahwa pemotongan tergee dilakukan dengan mesin fyvdraulic cutting
menggunakan cuiting dies. Metode i sering menmbulkan potongan
berserabut (fairy) karena material toeguwe yang berserat dan pisau
potong mulai tumpul. Pemotongan idealnya memakai mesin Comed
agar hasil lebih rapi. Dikarenakan jumlah mesin lerbatas dan
permintaan produksi tinggl maka altematifnya menggunakan mesin
fvdraulic éutting.

Berdssarkan hasil observasi yang di lakukan pada bagian
proses catting di PT. Sejin Fashion Indonesia untuk proses produksi
sepatu artikel CM 997 HZT ada beberapa hal yang perha diperhatikan
adalah sebagai berikut:

a.  Persiapan pisau potong ( Cutting dier)

Persinpan pisau  potong perlu  dilakukan sebelum
pemotongan material komponen fomgee pisau potong disiapkan
sesual dengan pola, ukuran, dan memastikan cuiting diex tajam.
Cuetring ofies harus lertata rapi agar memudahkan dalsm mencari
model pisau yang okan digumakan pada proses pemotongan

material.

Gambar 21, Cuttting dies
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)
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Prosedur pemotongan
Proses pemotongan material sepatu di PT Sejin Fashion
Indonesia mengmunakan mesin fvdraedic revolution  catting
press. Pisau potong vang digunakan terbuat dari besi bajo. Berikut
Standar Operasional Kerja (SOP) di PT Sejin Fashion Indonesia:
1y Periksa Cutting dies sebelum digunakan (Tajam. Creting
dies harus sama dengan Pola, Ukuran Notch).

2y Pedksa curting block.

3) Gunakan peralstan  keselematan  sebelum  memulai
pekerjaan.

Cutting direction ( Arah pemotongan)

Curting direction menggunakan cuifing dies. Jenis dan
karakteristik material berbeda-beda sehinggn harus memberi
perlakuan berbeda pula. Salah satu yang harus dipahami adalah
arah serat materdal. PT Sejin Fashion Indonesia menetupkan
standar arah  pemotongan  yang  harus  ditkefl untuk
memaksimalkan akurasi dan meminimalisir cacat.

Gumbar 22, Amah pemotongan
i Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Lavering

Eayering merupakan standar lapisan matenal sepatu
yang akan dipotong. hal ini bertujuan untuk memaksimalkan
kuantitas hasil potongan dengan kualitas yang optimal.
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Jenis alat dan mesin
Sebelum melakukan proses curring pada mesin, ada
beberapa jenis peralatan mesm potong yang digunakan untuk
memotong material adalah sebagai berikut:
1y Mesin cutting
Mesin potong yang ada di PT. Sejin fashion
indonesia terdapat beberapa jenis mesin yang digunakan
untuk pemotongan material, berikul mesin-mesin yang
digunakan antara fain:
a)  Mesm laser'comef cutting
Lager cuttimg merupakan singkatan dari Night
amplification by simulated  emission of radiafion,
adalah sebush teknologi vang mengounakan laser
untuk memotong material dan di aplikasikan pada
industri manufiktur di PT Sejin Fashion Indonesia.
Laser bekerja dengan cara mengarahkan laser
berkekuatan tinggi untuk memotong material dan
digunakan komputer untuk mengarshkannye. Laser
pada umumnya berupa cahaya yang tidak bisa dilihat
oleh mats secara langsung. Binsanya sinar laser
eniting berdiometer sekitar (0,003,

Gambar 23, Mesin cutting laser
(Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)
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Manuwal culting beam/hydraulic cutting machine
Fvdrawlic cutting machine adalah mesin
vang digerakan oleh tenaga hidrolis; dengan selebar
mesin dan memiliki kekvatan yang sama pada tiap
titiknyn. Mesin ini dilengkapi dengan dua tombol
vang berfungsi untuk memberikan tekanan ketika
material dipotong. Pada perusahaan biasanya
digunakan untuk memotong bahan dengan jenis
tekstil dan sintetik.

Gambar 24, Mesin hiudraulic cutting heam
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Swing arm cutiing machine

Swing arm cufting meching Gdalah mesin
vang ideal digunakan uontuk memotong material
dengan bahan dasar kulit Mesin ini  memiliki
kekuatan yang lebih dalam pada saat proses
memaotong material.
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Crambar 25. Mesin Swing arm
(Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)

Allat — alat
Dalam proses produksi sepatu di PT Sejin Fashion
Indonesia, tahap pemotongan { Cutting ) material merupakan
langkah awal vang sangat penting dalam menentukan
kualitas akhir produk. Proses ini melibatkan penggunaan
peralatan khusus vang dirancang untuk memastikan presisi
dan efisiensi dalam pemotongan material sesual dengan
pola yang telah ditentukan. Berkut adalah beberapa
peralatan yang digunakan:
a)  Cutting dies
Pisau pres yang digunakan dapat berbentuk
satu muka atao dua muka yang tajam. dibuat dar besi
baja yang bentuknya sesuai dengan pola komponen
sepatu yang akan diginakan adalah sangat perlu
untuk sering memeriksa bentuk pissunya apakah
terjadi perbednan atau berubah.
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Gambar 26, Cutting dies
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)

b Crtting block

Cutting Mook ndalah pepan khusus vang dirancang
dengan ketebalan dan tingkat kekerasan tertentu,
disesuaikan dengan kebutuhan proses produksi. Fungsinya
adalah sebapgai alas atau  landasan  saat  melakukan
pemotongan material menggunskan mesin, agar hasil
potongan tetap presisi dan tidak merosak permukasan kerja
Penggunaan ewiiing board yang tepat juga membantu
menjaga ketajaman pisau potong dan memperpanjing urmur
alat, sehingga proses pemotongan bisa berjalan lebih efisien

dan aman,

Gambar 27, Cutting hlock
i Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2023)
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B. Fembahasan

Dalam proses cutring komponen fongue pads pembuatan sepatu New

Balance artikel CM 997 HZT, penulis menemukan sejumlah permasalahan.

Peneliti jugn menguraikan penyebab munculnva masalah tersebut serta

memberikan solusi untuk mengatasi atan meminimalkannya pads proses

entting, sehagai berikut:

|. Hasil tabop Plar

ldentifikasi Masalah

Hasil pengamatan penelii bersama tim pada proses
pemotongan komponen rorgee sepatu merek New Balance artikel
CM 997 HIT memunjukkan beberapa ketidaksesuaian.
Ditemukan serabut pada potongan (Hairy), bentuk yang tidak
teratur, dan pemborosan bahan baku akibat pemotongan yang
belum optimal,

Gambar 8. Komponen Haire
(Sumber; PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Pengumpulan dota

Dari hasil penelitian diperoleh data vang berkaitan
dengan masalah haire pada proses cuting komponen tongue
artikel CM 997 HZT pada produksi selama bulan Januari 2025,
Berikut dats-dats yang diperoleh:



TABEL DATA REJECT TONGUE HAIRY ARTIKEL CM 997 HZT BEFORE

el Beencel| (G2 & &7 i | [ [ 4 a | 10 wr | u | uw | r | 13
B SO = C ) N ) NN T =S O = S I ___: I8
2 14012025 00| B4 51 58 |
1 | 1 w [ T 3 il 54
4 | 500 apal 48 £8 51 52
5 | 17010 420, 2 a3 £ 55 a4
§ | 01 w0l 58 | 63 35 El
7 2025 3 | 71 B4 0 45
B priltrliri] 20 1 58 Bh 5% 81
9 | 2y0u20ss 4 78 78 | I 4
0| 24008202 ETi | 6 n 53 A
TOTAL w0 126 | 122 [ 9% [ ep [ o2ea | 16 | an | e | ans [ o | ws | e | a0 | s
FRESENTAE | 35w 3asw| dete] apam] 7as] 461n| seew| deww| dark| eam| e vaes| asm| s L47R|
TOTAL FRECENTAGE T5.08%

Gambar 29, Datn Reject Before
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)
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Berdasarkan data tersebut tercatat bahwa dar total
produksi sebanyak 3.600 pes. Jumlah komponen vang mengalami
refect karenn cacat aine mencapa 75,08%. Beberapa bahan
harus dipotong ulang karena hasil sebelumnya tidak memenuhi
standar kualitas.

Penyebab Masalah

Berdasarkan hasil identifikasi masalsh yang telah
dilakukan, penulis melakukan analisis menggunakan diagram
tulang ikan Fishbone diggram) guna menguraikan serin
mengidentifikasi penyebab utama dar penmasalahan yang terjadi,
Penggunaan metode ini bertujuan untuk mempermudah dalam

menemukan akar permasalahan terkait masalah hairy pada proses
pemotongan komponen fongee sepatu merek New Balance artikel
CM 997 HZT.

Benkut merupakan diagram tulang ikan yang peneliti
susun dari analisis permasalahann yvang terjadi :

Gambar 30. Diagram Fiskbone



Berdosarkan  hasil  analisis, peneliti  menemukan
permasalahan pada proses cwtfimg yang menvebabkan hairy.
Permasalohan tersebut bersumber dani faktor manusia fman),
metode fmethod), mesin dmachine), dan moaterial material).
Adopun  penjubaran masing-masing faktor penyebab dupat
diuraikan sebagai berikut:
1y Fakior manusia

Salah satu faktor penyebab terjadinya permasalahan
fairy pada proses pemotongan { Cutting ) komponen songre sepatu
adalah aspek sumber doya manusia. kurangnyay skill atau
keterampilan yang dimiliki oleh operator menjadi salah satu
penyebab timbulnya hast ewting vang hairy. Hal ini disebabkan
oleh minimnya pelatihan atau pembekalan teknis vang diberikan
kepada operator produksi menjadi salah satu kendala utama
dalam menjamin kualitas hasil potongan. Kurangnya skill atay
keterampilan yang dimiliki oleh operator, cara penanganan yang
tepal, serta pengoperasian mesin pemotong sesuai standar.
berpotensi menimbulkan kesalahan dalam proses kerja. Hal ini
berdampak pada munculnya serabul (Hairy) pada hasil potongan,
yvang mengindikasikan rendahnya ketelitian dan keterampilan
teknis,

1) Fakior metode

Dari faktor metode, permasalahan hoiy pada proses
cufting komponen tongue sepatu juga disebabkan oleh faktor
metode yang di an dalam proses produksi. Salah satu

permuasalahan utama adalah ketidaksesuaian metode pemotongan
dengan karaktenistik bahan yung digunakan. ldealnya, proses
pemotongan komponen torgue ini dilakukan menggunakan
mesin comel, yang secara teknis lebih sesuni untuk menangani

material dengan tekstur lembut dan berserat. MNamun, karena
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keterbatasan jumlah mesin comel yang tersedia dan tingginya
permintaan produksi, perusahaan terpaksa menggunakan mesin
cufting beam sebagai alternstif. Mesin curting becom memiliki
tekanan dan karakteristik potong vang berbeda. sehingga tidak
mampu memberikan hasil potongon yang bersih pada bahan
tongue, lerutama dalam menghindan munculnya serabut (Hairy).
Kondisi ini menunjukkan bahwa metode kerja yang tidak selaras
dengan spesifikasi matenial dapat berdampak langsung pada
penurunan kualitas hasil produksi. Oleh karena itu, pemilthan
metode vang tepat don sesusi dengan jenis material menjadi hal
vang krusial dalam menjamin mutu produk akhir,

j} Faktor mesin

Fakior mesin juga turul memberikan kontribosi
signifikan terhadap timbulnya permasalaban hairy pada proses
curting komponen tomgee sepatu. Salah satu penyebab utama
adalah menurunnya tingkat kefajaman pisau polong  vang
digunakin dalam mesin cwiting beam. Pisau potong yang tidak
tajam atsu tidak mendapatkan perawatan secara berkala dopat
mengakibatkan potopgan vang tidok bersih, sehingga material
yang schanusnya terpotong dengan presisi justru mengalami
robekan atse penarikan serat yang menghasilkan efek hairy.
Selain itu, penggunaan pisau tumpul dalam jangka waktu yang
lama dapat meningkatkan tekanan pemotongan, yang tidak hanya
memengaruhi  kualitas potongan, tetapi juga mempercepat
keausan mesin dan menurunkan efsiensi produksi. Kurangnya
Jadwal pemeliharaan matin (Preventive mainfenance) serta tidak
adanya sistem pengecekan standar terhadsp kondisi pisau
sebelum digunakan turut memperparah permasalzhan ini. Oleh
karena itu, perawatan dan penggantian pisau secara berkala
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merupakan langkah penting untuk memastikan hasil pemotongan
yung optimal dan bebas dari cacat produksi.

4)  Faktor material

Faktor meterial merupakan salah satu aspek krusial vang
memengaruhi kualitas hasil pemotongan pada komponen tongue
sepat. Salah satu permasalohan wvang diidentifikasi adalah
karakteristik material yang terlalu lunak atau memiliki struktur
seml yang tinggi, Material dengan karskteristik seperti ini
cenderung sulit dipotong secara bersth, sehingga sangat rentan
menghasilkan potongan vang tidak bersih dan menimbulkan
serabul (Hairyv) pada tepi hasil potongan. Bahan dengan sifat
demikian memerlokan perlakvan  khusus  serfta  metode
pemotongan yang presisi agar hdak merusak permukaan matertal.
Wamun demikian, permasalahan yang paling mendesak untuk
diselesatkan bukan pada karakieristik material itu sendir,
malainkan pada ketidaksesuaian antara metode pemotongan vang
digunakan dengan sifat dasor material. Dalam praktiknya, proses
pemotongan belum sepenuhnya disesuaikan dengan kebutuhan
spesifik moteral, sehingoa menyebabkan hasil potongan yang
kurang optimal. Oleh karena itu, fous ulama adalah
menyesusikan dan menyempurnakan metode pemotongan agar
sesual dengan karakteristik material. melalui pendekatan teknis
yung tepat serta uji coba sistematis terhadap teknik. tekanan, dan
plat potong yang digunskan. Penyesumsan metode i akan
membantu meminimalkan daompak negatif dari sifat matenal dan
meningkatkan kualitas hasil produksi secara keseluruhan.

Hasil tzhap Do

Memasuki tnhap Oe artinya masuk ke implementasi. Empat

Iapisan material sisa ditambahkan pada Cutting bfock vang digunakan
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dalam proses cutiing komponen fongue sepatu New Balance CM 997
HZT. Cutting dies sering gagal potong karena material berserat tinggi.
Sehingga hasilnya kurang maksimal fHairvt. Dengan tambahan lapisan
sisa proses menjadi lebih stabil. Lapisan im meredam tekanan sehingga
menghasilkan potongan lebih merata schingga cutting dies bekerja
dengan optimal. Prosesnya dimulai dengan memilih sisa material yang
masih bisa dipakai lalu disusun rapi di atas Cuiting hlock supaya
pemotongan berjalan dengan baik.

Ekspermmen  dilakukan dalam tiga fahap uniuk menguji
efektivitas penambahan lapisan material terbadap hasil pemotongan.
Tahap pertama dilakukan penambahan dua lapisan material pada

cutting Mook Penambahan dua lapisan ini dilakukan karena material

sisa yang digunakan cukup tipis sehingga diperlukan pelapisan ganda.

Langkah ini diharapkan tetap mompu memberikan kestabilan saat

proses pemotongan dan-membantu meminimalkan cacat seperti hain:
) : =

Gambar 31, Penambahann Matenal |
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2023)

Berdasarkan pengujian. Pemotongan tahap pertama tidak
menunjukkan hasil vang optimal sesuai dengan yang diharapkan. Dapat
diartikan bahwa penambahan dua lapisan material pada Crting flock
belum memberikan peningkatan performa Berikut dokumentasi hasil
dan pemotongan dengan menambah dua lapisan material:



Gambar 32. Hasil Pemotongan Tahap |
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Penefiti melanjutkan ke tahap kedua setelah eksperimen tahap
periama belum sesuai harapan. Peneliti menambahkan satu lapisan
material tambahan pada Curiing Mlock sehingga total terdapat tiga
lapisan yang digunakan. Penambshan lapisan ketipa ini dilakukan
karena maotenal sisa yang digunskan cukup tipis sehingga untuk
mencapal kestabilan dibutuhkan tiga lapisan. Susunan ini diharapkan
mampu mengurangi getaran dan mencegah terjadinya cacat hairy pada

komponen tonge.

Gambar 33. Penambahan Material 2
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Berikut ilustrasi penambahan material pada cutting block yang tertera
pada gambar 33:
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Ciamnbar 34. lustrasi Penambahan Materal 2
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Proses pemotongan kembali dilakukan dengan metode yang
sama seperti sebelumnya. Namun, hasil dari eksperimen tahap kedua
masih belum menunjukkan hasil yvang memuaskan. Masih terdapat
hairy meskipun kuantitasnya menurun. Hal ini mengindikasikan bahwa
penambahan hingga tiga lapisan material belum cukup efektif. Benkut
dokumentasi hosil pemotongan dengan-tiga lapisan material;

Gambar 35, Hasil Pemotongan Tahap 2
(Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Setelah hasil dan ekspenimen tahasp kedua belum memberikan
hasil yang memuaskan, penaliti melanjutkan ke tohap ketiga, Peneliti
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menambahkan satu lapisan material. Sehingga total ada empat lapisan
yang digunakan dalam proses pemotongan. Tujuan dari penambahan ini
adalah diharapkan carting dfes dapat memotong material dengan lebih
sempurna. Lapisan tersebut berfungsi sebagai bantalan yang menyerap
sebagian gayva tekan. Jika gaya tekan trerserap maka proses pemotongan

menjadi lebih presisi dan umur pakai curting dies lebih panjang.

J | _‘..-..'.

Crambar 36, Penambahan Material 3
(Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)

Dengan cara yang sama seperti poda tahap sebelumnya. Hasil
dari eksperimen tahap ketipn memmjukkon pemingkatan. Seluruh
komponen dapat terpotong dengan bersih dan rapi. Hasil akhirnya
sesuai dengan harapan. Berikut dokumentasi hasil dari pemotongan

dengan empat lapisan matenal:

Gambar 37, Hasil Pemotongan Tahap 3
(Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia. 2025)
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Berikut adalah tabel perbandingan hasil dari tiap tahspan

ekspenmen pemotongan komponen romgee

Tabel 3. Hasil Eksperimen cutting Tongue

Eksperimen Set up Hasll
Tahap 1 2 Lapisan material | Masih Huiry, belum efektif
Tahap 2 3 Lapisan material | Sedikit lebih baik, masih
kurang
Tahap 3 4 Lapisan material | Hasil lebih bersih, Hain
berkurang

Dan eksperimen ini dapat disimpulkan bahwa penambahan
empat lapisan material pada Cutting Slock terbukti lebth efektif.
Menambahkan matenal pada Cuiting Meck pada proses coiting bisa
mengatasi solusi hairy pada tomgue dan dopat dijadikan solusi unfuk
kedepannya. Berikut dota produksi cufting komponen tongue setelah
menggunikan metode pemotongan tersebut:



TABEL DATA REJECT TONGUE HAIRY ARTIKEL CM 997 HZT AFTER

ool s ] T &7 7 | e i T I T T T I i T
1 || w0 S ] X | 3 |

1 |upnns| i 1 1

3 |1hes o] i i ] 4 i

4 [ 1ins &0 [ i 4 H 3 |

5 |wmes|  am [ 1 1 1 | -8
i |iwams | | 3 i i |

7 |wims | o i i 4 5 |

B | danyms im | | 1 5 7 7 |

1 | 1008 &0 i 5 % 4 |

W | s ¥ | ol 1 7 1|

TOTAL w4 1 1 g [ uw i 8| 8 1 n 8 0] 13 5| 9

PRESENTARE L% Q19%| 0.19% D}]‘&E b28% 022% I].}_'a‘l.E 20w 019 L.11% [22% O53% 036% E-.Eﬂi".: 0.25%

TOTAL FRECENTAGE 1%

Gambar 38, Date Rejecr After
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia)
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Data pemotongan komponen fongue untuk artikel CM 997
HZT di PT Sejin Fashion Indonesia setelah perbaikan menunjukkan
hasil positif. Komponen refecr hairy menurun signifikan, dan 75.08%
pada periode sebelumnya menjadi 4,17%. Penurunan 94.45% mm
mengindikasikan perbatkan dalam proses produksi yang berhasil
mengurangi refect tongue fuiry.

Selain melalui pendekatan metode pensmbahan fapisan pada
cutting block penulis juga mengusulkan sdanys perhatian khusus pada
perawatan Tutin curting Jics. Kondisi cufting dies yvang optimal
berperan penting dalam menjaga ketajaman dan presisi potong.
Kurangnya ketajaman dan presisi potong dapat mempengaruhi feiry
pada hasil potong.

Hasil tahap Check

Peneliti mengevaluasi perbaikan pada proses pemotongan
tangue. Hasilnya menonjukkan bahwa menambahkan empat lapisan
material pada Cutting hlock menghasilkan pemotongan vang lebih baik.
Ketajaman cwiting dies mempengaruhi hasil fairy pada fongue sepahu,
Hasil eksperimen ini juga telah diterapkan pada proses pemotongan
komponen lain dengan karakteristik material yang serupa, vaitu
berserat dan tipis, dan membenkan hasil yang konsisten dalam
menurunkan jumlah refect fairy. Dengan demikian, hasil uji coba ini
dapat dinvatakan berhasil dan relevan untuk diterapkan secara lebih
luas dalam proses produksi guns meningkatkan kualitas hasil potong
serta efisiensi kerja pada proses cutring.

Hasil tahap Action
Sebagai tindak lanjut dan hasil evaluasi, dilakukan wpaya
perbaikan dengan menambahkan empat lapisan siss material pada

Cutting block guna menstabilkan permukazn pemotongan serta
mengurangi cacat hairy pada komponen fongue sepatu Mew Balance



artikel CM 997 HZT, yang menggunakan matenal tipis dan berserat.
Selain itu, dipastikan bahwa cettimg dfes berada dalam kondisi tajam

setiap saat untuk menghasilkan pemotongan yang presisi dan sesua
standar. Seluruh langkah perbaikan ini kemuodian dibakukan dalam
bentuk Standar Prosedur Operasional (SOP). Adapun SOF yang telah

disusun dapat dilihat pada Gambar 33,
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Gambar 39. Standar Prosedur Operasional,
{Sumber; PT Sejin Fashion Indonesia, 2025)
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5. Validasi

Dari hasil eksperimen vang telah dilakukan oleh penulis,
penambahan lopisan sisa pada cuming Bock terbukti efektif dalam
mengurangi tingkat refect berupa hafry pada komponen fongue sepatu
New Balance artikel CM 997 HZT. Validasi terhadap hasil pemotongan
dilakukan oleh supervisor don pengowas bagian cwttimg, yang
menyatakan bahwa hasil pemotongan tidak memenuhi standar kualitas
yang ditetapkan. Mengingat efektivitasnya, metode ini selanjutnya
diterapkan dalam proses produksi massal sebagai bagian dari upaya
perbaikan kualitas produk.



BABY
KESIMPULAN DAN SARAN

A, kKeslmpulan

Dari hasil tugas akhir yvang telah dibuat oleh penulis mengenai upayaa

mengatasi masalah hairy pada proses cuiting kompoenen rengue pada sepatu
New Batance artikel CM 997 HZT di PT Sejin Fashion Indonesia, Kabupaten
Pati, Jawa Tengah maka dapat ditarik Kesimpulan sebagnai berikut:

1.

b

Berdasarkan hasil observasi vang dilakukan di PT. Sejin Fashion
Indonesia diketahui bahwa proses pemotongan material komponen rongue
sepati New Balance artikel CM 997 HZT dilakukan menggunakan mesin
hvelradic cutiing beam dengan bantuan cuiting dies. Seharusnya proses
pemotongan ini menggunakan mesin comel vang lebih sesuai untuk
karakteristik material tersebut. Namun karena keterbatasan jumlah mesin
come! yang tersedia don tingginya permintaan produksi maka perusahaan
menggunakan cutring beww  sebagai  alternatif. Melalui  analisis
mengpunakan dizggram tulang ikan (fshbone diagram), leridentifikasi
bahwa penyebab utama permasalakan cacat hairy pada proses pemotongan
berasal dan empat fakior utama yaitu manosia feand, metode (method),
mesin (machine), dan matenal fmaterial).

Analisis diagram fichbore mengidentifikasi empat faktor utama penyebab
cacat hairy, yaitu metode yang tidak sesuai. ketajaman dan tekanan cutting
dies yang kurang optimal, karakteristik material yang sulit dipotong, serta
rendahnya kompetensi operator akibat belum lersusunnyn SOP proses
cutting komponen tongue sepatu artikel CM 997 HZT.

Sebagai upaya mengatasi masalah hairy padn komponen fomgue sepotu
Mew Balance artikel CM 997 HZT, dilakukan implementasi penambahan
empat lapisan material sisn pada Cueting block yang digunakan dalam
proses pemotongan. Tujuan dari langkah ini adalah untuk memastikan
cutting dies dapat bekerja secara optimal, khususnya saal memotong
material vang lunsk. tipis dan berserat. Lapisan tambahan ini berfungsi

54
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sebagai peredam sckaligus penyeimbang tekanan, sehingga proses
pemotongan menjadi lebih stabil dan merata. Evaluasi menunjukkan
bahwa tindakan imi efektif menurunkan tingkat reject akibat cacat hairy
dari 75,08% menjadi 6,31%, atau sehesar 04.432%. Hasil evaluasi ini
menjadi bukti bahwa peningkatan kualitns proses dapat dicapai memlalui
perawatan yang optimal dan penggunaan media kerja vang tepat.

B. Saran

Perusahaan tentu berussha untuk selalu memngkatkan kualitas dan
kuantitas produksinva. Untuk menjaga kualitas produlesi agar tetap optimal,
perlu dilakukan evalunsi secara menyelurub terhadap proses yang berjalan
selama ini. Salah satu langkah yang bisa diambil adalah memberikan pelatihan
teknis kepada para operator secara rutin. Dengan begitu, kemampuun mereka
akan terus berkembang dan selaras dengan kebutuhan produksi di lapangan.
Selain itu, penting juga untuk memastikan mesin don cesing dies dalam
kondisi baik melalui pengecekan dan perawaton yong dilakukan secara
berkala. Kalibrasi alat potong juga idealnya dilakukan secara terjadwal agar
hasil pemotongan tetap presisi dan konsisten. Tidak kaloh penting, SOP
{Standar Operasional Prosedur) vang digunakan sebaiknyn diperbarui sesuai
dengan jenis bahan yang digunakan, karena tiap bahan memiliki karakteristik
tersendin. yang bisa mempengarubi hasil akhir, Pengawasan langsung di
lapangan juga perlu ditingkatkan agar proses produksi berjalan sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan dan potensi kesalzhan dapat diminimalkan sejak

dimi,
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