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MOTTO

“Keluar dari zona nyaman sekarang atau anda akan kehilangan segalanya.”
- Charisma Adinda Rahmawati —
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yang kamu lakukan®.
- Steve Jobs -
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meraih kesuksesan adalah orang yang gigih dan pantang menyerah”
- Susi Pudjiastuti —

“Anda mungkin bisa menunda, tapi waktu tidak akan menunggu™.
- Benjamin Franklin -

*Masa depan tergantung pada apa yang kamu lakukan hari ini”
- Mahatma Gandhi -
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INTISARI

PT XYZ Indonesia merupakan perusahaan bidang persepatuan yang
memproduksi sepatu atau alas kaki. salah satunya adalah sepatu casual artikel
430XXX. Proses pembuatan sepatu memiliki beberapa tahapan proses, tahapan
proses yang akan dibahas pada tugas akhir ini adalah pembuatan strobel dan proses
assembling. Pada PT XYZ Indonesia, proses assembling menggunakan proses
infection moulding dan tentunya konstruksi yang digunakan adalah sirebel. Jadi
pembuatan pola sirebel penting dilakukan untuk proses pembuatan sepatu yang
menggunakan infection mouldimg. Tujuan dari tugas akhir ini adalah untuk
menyelesaikan permasalahan yang mengakibatkan kurangnya space roughing pada
sepatu caswal artikel 430XXX. Dalam proses pembuatan pola strobel sepatu casual
artikel 430XXX diawali dengan membuat meanform dan kemudian membuat pola
potong melalui tahap developmens. Materi yang diamati adalah sepatu caswal artikel
430XXX. Pengumpulan data dilakukan melalui metode observasi, wawancara, dan
dokumentasi. Untuk metode penyelesaian masalah sampai didapatkan hasil serobel
yang optimal dengan menggunakan metode eksperimen pembuatan pola serobel
melalul tahap development | dan development 2. Dari tahapan proses yang telah
dilakukan, didapatkan solusi pada development 2 dengan mengurangi middle side
in pada strebel sebanyak Tmm, mengurangi back side in pada sirobel sebanyak
Tmm, mengurangi titik cemver belakang pada strobe! sebanyak 3mm, mengurangi
middle side out pada pola strobel sebanyak Smm, menpurangl beck side our pada
pola strobel sebanyak Smm. Sehingga hasil development 2 merupakan proses yang
menyelesaikan permasalahan.

Kata kunel: Space Rowghing, Pola Strobel, Sepatu Casual

Xl



ABSTRACT

PT XYZ Indonesia is a footwear company that produces shoes or footwear,
ome of which is casual shoes article $30XXX. The shoe making process has several
stages of the process, the stages of the process that will be discussed in this final
project are the making of strobel and the assembling process. At PT XYZ Indonesia,
the assembling process uses the infection molding process and of cowrse the
construciion used i strobel. So making a strobel pattern is importam for the shoe
making process that uses injection molding. The purpose of this final project is fo
solve the problems that result in a lack of space roughing on caswal shoes article

43OXXX. In the process of making a strobel patiern for casual shoes article
430XXX, it heging with making a meanform and then making a catting paticrn

through the development stage. The material observed is casual shoes article
430XXX. Data collection was carvied out through observation, interview, and
doecumeniation methods. For the problem solving method until the optimal strobel
results are obtaimed by using the experimental method of making strobel patterns
through the stages of development | and developmenr 2. From the stages of the
process that have been carvied out, a solufion was obtained in development 2 by
reducing the middie side in on the strobel by Jmm, reducing the back side in on the
strobel by Tmm, reducing the rear center paint on the strobel by Smm, reducing the
middle side our on the strobel pattern by 3mm, reducing the back side out on the
strobel pattern by Smm. So that the results of development 2 are a process that
solves the probiem.

EKeywords: Space Roughing, Sirobel Paitern, Casmal Shoes
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BAB 1

FENDAHULUAN
A. Latar belakang

Era Prasejarah alas kaki adalah manusia purba menggunakan bahan-
bahan alami seperti serat tanaman, kulit binatzng, dan daun. Selama masa
ini, alas kaki sangat mendasar dan hanya memberikan perlindungan dasar.
Kemudian pada zaman Kuno, mengembangkan berbagai alas kaki termasuk
sandal dan sepatu. Alas kaki mulai mencerminkan status sosial dan
digunakan sebagai simbol kekuasaan. Perkembangan Industri, abad ke 18
dan ke 19 yaitu produksi massal sepatu dimungkinkan oleh perkembangan
mesin baru, seperti mesin jahit dan mesin pemotong kulit. Dengan
munculnya produsen alas kaki, kerajinan tradisional berubah menjadi
sebuah perusshaan. Produksi massal dan standarisasi ukuran sepatu
mengurangi biaya alas kaki, membuatnya lebih mudah diakses. Pada abad
ke 20 dan ke 21, pemilihan bahan dan desain alas kaki ditingkatkan dengan
penemuan bahan sintetis seperti karet dan plastik. Dengan produksi yang
tersebar di banyak negara, sektor alas kaki mengalami globalisasi. Produksi
alas kaki diuntungkan oleh pengenalan teknologi canggih termasuk
otomatisasi dan komputerisasi, yang meningkatkan produktivitas dan
kualitas. Pertumbuhan alas kaki untuk berbagai kegiatan dan olahraga.

Perkembangan di Indonesia, Industri alas kaki Indonesia
berkembang seiring denpan pertumbuhan ekonomi negara tersebut pada

awal tahun [980-an, dan kini menjadi salah satu produsen dan eksportir alas



kaki terkemuka di dunia. Industri ini menghadapi kendala seperti persaingan
internasional, perubahan preferensi konsumen, dan masalah keberlanjutan,
tetapi industri ini juga memiliki potensi pertumbuhan yang sangat besar.
Globalisasi telah mengubah lanskap industri alas kaki, demgan produksi
yang tersebar di berbagal negara. Industri alas kaki Indonesia merupakan
bagian penting dari perekonomian negara ini. Industri alas kaki telah
berkembang dari kerajinan tangan sederhana menjadi industri modern yang
kompleks, dengan kemajuan teknologi dan bahan yang memainkan peran
penting dalam evolusi ini.

Sepatu adalah alas kaki untuk melindungi kaki dari berbagai faktor
lingkungan, termasuk panas, dingin, lembap, dan berbagai jenis permukaan.
Selain itw, sepatu dapat digunakan untuk meningkatkan kenyamanan dan
keamanan saat melakukan berbagai aktivitas, termasuk berlari, berjalan,
berolahraga. dan banyak lagi. Kulit, karet, plastik, dan tekstil merupakan
beberapa bahan yang dapat digunakan untuk membuat sepatu. Selain itu,
sepatu dapat hadir dalam berbagai gaya, termasuk formal, kasual, olahraga,
dan banyak lagi.

Sepatu casual adalah jenis sepatu yang dirancang untuk kegiatan
sehari-hari dan informal. Sepatu ini biasanyva memiliki desain vang santai,
nyaman, dan fleksibel. sehingga cocok untuk berbapai kegiatan, seperti
berjalan, berbelanja, nongkrong bersama teman, olahraga ringan, dan

kegiatan luar ruangan.



Sepatu caswal memiliki fitur desain yang santai dan informal, bahan yang
nyaman dan fleksibel, seperti kanvas, kulit, atau sintetis, warna-warma cerah
dan bervariasi, sol yang tebal dan nyaman, tidak ada detail yang
berlebihan atau mewah. Sepatu kets, sepaty pamtolel, sepatu boat, sepatu
slip-an, dan sepatu espadrille adalah contoh sepatu casweal.

Proses pembuatan sepatu sendiri terdiri dari membuat desain.
membuat pola, memotong bahan, membuat wpper (yang terdin dani proses
pengeleman, penjahitan, toe mowlding dan backpart moulding). kemudian
ada proses asembling (perakitan). Proses assembling menpakan proses
merakit atau menyatukan upper dengan beitom. Proses assembling pada
industri sepatu biasanya terdiri dari 2 proses vaitu semented dan injection

mcdiding.

Pada saat melaksanakan magang di PT XYZ, penulis mengambil
sebuah projek yaitu mengerjakan sepatu artikel 430X XX. Proses pembuatan
sepatu yaitu meliputi proses pembuatan upper dan proses assembling. Pada
saat proses assembling ini lah penulis menemukan sebuah masalah. Proses
assembling adalah proses merakit atau menyatukan wpper dan boitom.
Proses asembling di PT XZY menggunakan sistem injection moulding.
Bahan yang digunakan untuk proses infection moulding di PT XYZ adalah
Polyvuretan (PU). Sebelum proses injection moulding dilakukan, ada proses
roughing terlebih dahulu dilakukan. Proses roughing adalah proses melukai
upper dengan tujuan untuk merekatkan upper dengan boitom, Pada proses

roughing inilah ditemukan masalah yaitu kurangnya space.



Space vang dimaksud disini adalah jarak upper dengan PU yang akan di
infect. Dibutuhkan space roughing yang cukup agar upper dan bottom bisa
menyatu dengan sempurna. Penulis menemukan kurangnya space roughing
pada upper yang disebabkan oleh sirobef yang terlalu lebar. Masalah space
roughing yang ditemukan penulis hanya berjarak 2mm dan jahitan strobel,
Sementara jarak space ronghimg yang seharusnya adalah minimal 10mm
dari jahitan sfrobel. Jika dipaksakan untuk melakukan proses roughing
maka dapat mengakibatkan jahitan strobel musak. Karena jahitan strobel
berada pada area yang terkena gesekan rowghing. Setelah dikaji ternyata
pola sirobel terlalu lebar dan perlu di perbaiki, maka harus dilakukan
perbaikan pada pola sirobel apar sirobel menjadi berkurang dan space
roughing bisa bertambah sehingga dari kesalahan tersebut dapat
mempengaruhi  kualitas sepatu, contohnya pada aspek estetika dan
ketahanan dalam penggunaanya. Dan berdasarkan dan informasi, untuk
mendapatkan hasil sepatu vang berkualitas, maka penulis mengangkat judul
"Perbalkan Pola Strebel untuk Menambah Space Roughing pada
Sepatu Caoswal Artlkel 430XXX di PT XYZ, Indonesla” agar dapat
memberikan informasi mengenai permasalahan yang ada beserta

penyelesaiannya.

. Permasalahan

Berdasarkan latar belakang yang sudah dipaparkan, diketabui bahwa
pembuatan pola strobel yang terlalu lebar dan tidak akurat sehingga

menyebabkan kurangnya space roughing vang terjadi pada sepatu artike]



430XXX di PT XYZ, Oleh karena itu, penulis menyusun tiga rumusan

masalah yang akan dibahas sebagai berikut:

|. Bagaimana proses pembuatan pola strebel pada sepatu artikel
430XXX di PT XYZ7

2

Apa yang menjadi penyebab pada permasalahan yang menyebabkan
kurangnya space roughing pada sepatu artikel 430XXX di PT XYZ?
3. Bagaimana solusi untuk mengatasi permasalahan  yang
menyebabkan kurangnya space roughing pada sepatu artikel
430XXX di PT XYZ, schingga terciptanya hasil sepatu yang

optimal?
C. Tujuan

Berdasarkan permasalahan di atas, maka terdapat beberapa tujuan dalam

penulisan karya ilmiah ini, yaitu:

a. Mengetahui proses pembuatan pola strobel sepatu artikel 430X
di PT XYZ.

b. Mengetahui dan menganalisis penyebab dari permasalahan
kurangnya space roughing artikel 430XXX di PT XYZ, Jawa
Timur.

¢. Mendapatkan solusi sebagai upaya penyelesaian atas terjadinya
permasalahan kurangnya space roughing pada sepatu artikel

430XXX di PT XYZ, JAWA TIMUE.



. Manfaat

Adapun manfaat dari penulisan ini adalah sebagai berikut:
1. Bagi penulis

Menambah pengetahuan keilmuan bagi penulis di bidang

sepatu, terutama dalam proses pembuatan pola di perusahaan

2. Bagi Mahasiswa
Melatih mahasiswa dalam mengaplikasikan ilmu
pengetahuan yang didapat di bangku perkuliahan dan sekaligus
sebagai syarat untuk memperoleh gelar Ahli Madya Diploma 11
(D3) Politeknik ATK Yogyakarta
i. Bagi Perusahaan

Memberikan manfaat bagi pihak pattern maker sebagai
bahan masukan yang berguna terutama dalam menyelesaikan
pola strobel



A. Sepatu

L.

BABIT

LANDASAN TEORI

Pengertian Sepatu

Menurut Basuki (2003). tujuan sepatu adalah untuk
meningkatkan performa saat melakukan berbagai aktivitas,
sebagai  alat keselamatan, atan menunjang penampilan
pemakainya dengan tetap menyertakan unsur ergonomis pada

kaki pemakainya.

Menurut Indrati (2015), sepatu merupakan produk yang
digunakan untuk melindungi kaki, terutama telapak kaki, dan
cedera akibat kondisi lingkungan seperti permukaan tanah yang

berbatu, air, serta udara panas atau dingin.

Berdasarkan dan penjelasan tersebut, sepatu dapat
dikelompokkan menjadi beberapa tipe. diantaranya sepatu
casual, sepatu formal, sepatu olahraga, sepatu ortopedi, sepatu

pesta, dan sepatu dansa.

Sepatu Casual
Sepatu casua! merupakan jenis alas kaki yang dibuat agar
nyaman dan bergaya dalam berbagai situasi sehari-hari. Sepatu

casual cocok untuk berbagai aktivitas, mulai dari jalan-jalan



santal bersama teman hingga pergi ke kantor dengan busana
yang lebih santai (Basuki, 2003). Selain itu, seiring dengan
perkembangan zaman yang modern ini, sepatu caswal dengan
desain yang menyerupai sepatu  formal pun  mulai
dikembangkan. Seperti halnya sepatu artikel 430XXX yang

termasuk dalam kategori sepatu casual.

Gambar |. Sepatu Caswal
Sumber: PT XYZ, 2025

. Sampel Sepatu

Menurut Rossi (2000), sampel sepatu merupakan model
sepatu  yang digunakan untuk penjualan pabrik dengan
memperlihatkan gaya, konstruksi, bahan, wama, dan lain-fain.
Dian semua itu untuk ditawarkan kepada konsumen. Biasanya,
sampel sepatu merupakan iterasi awal atau prototipe dari desain

sepatu yang dibuat untuk berbagai penggunaan. Definisi berikut

berlaku untuk sampel sepatu:



a. Prototipe Desain: Sebelum diproduksi massal, sampel
sepatu merupakan representasi aktual dan desain sepatu.
Tujuannya adalah untuk menilai tampilan, kecocokan,
dan desain sepatu.

b. Evaluasi Fungsi dan Kenyamanan: Saat sepatu dipakai,
sampel digunakan untuk menguji kenyamanan dan
fungsionalitasnya. Hal ini penting untuk menjamin
bahwa sepatu tersebut nyaman dan sesuai standar.

c. Alat Pemasaran: Sampel sepatu dapat digunakan untuk
fotografi produk atau presentasi kepada calon pelanggan.

d. Pengembangan Ukuran dan Pola: Ukuran dan pola
sepatu yang akurat dikembangkan dengan menggunakan
sampel sepatu.

e. Pengujian Tahap Akhir: Sebelum produksi massal,
sampel sepatu biasanya dikirim ke banyak pihak untuk
pengujian tahap akhir. Akibatnya, sampel sepatu
memainkan peran penting dalam pembuatan dan
pembuatan sepatu.

4. Fungsi Sepatu

Menurut Basuki. fungsi sepatu tidak hanya sekadar alas kaki.

tetapi juga memiliki peran yang lebih luas. Berikut adalah

beberapa fungsi sepatu menurut Basuki:



a. Perlindungan Kaki:

1} Fungsi utama sepatu adalah melindungi kaki dan
berbagai kondisi lingkungan, seperti cuaca
ekstrem (panas, dingin. hujan) dan benda-benda
berbahaya (tajam, runcing}.

2) Sepatu melindungi kaki dari cedera dan luka.

b. Kenyamanan:

1) Sepatu  dirancang  untuk  membenkan
kenyamanan saat berjalan atau beraktivitas.

2) Desain sepatu yang baik dapat mengurangi
kelelahan dan meningkatkan efisiensi gerakan.

¢. Penunjang Kinerja:

1) Sepatu khusus, seperti sepatu olahraga, dirancang
untuk meningkatkan kinerja dalam aktivitas
fertentu.

2) Sepatu olahraga membantu meningkatkan
stabilitas, daya cengkeram, dan performa atletik.

d. Penunjang Penampilan:

1) Sepatu juga berfungsi sebagai bagian darn gaya

berpakaian dan ekspresi diri.

2) Model dan desain sepatu dapat mencerminkan

gaya dan status sosial seseorang.



Secara ringkas, Basuki menekankan bahwa fungsi sepatu
tidak hanya terbatas pada perlindungan fisik, tetapi juga

mencakup aspek kenvamanan, kinerja, dan gaya.
. Bagian-Bagian Sepatu

Sepatu merupakan satu kesatuan yang terdini dan
beberapa bagian dan komponen yang disatukan dalam berbagai
bentuk dan pola. Menurut (Basuki, 2013), proses pembuatan
sepatu dibagi menjadi dua bagian berdasarkan lokasi dan

metodologi pembuatannya, yaitu:

a. Bagian atas sepatu {upper)

Bagian atas sepatu atau wpper adalah bagian
sepatu vang menutupi dan melindungi kaki. Bagian ini
merupakan bagian vang paling terlihat dan menentukan
gaya sepatu. Bagian atas sepatu ¢shoe upprer) terdirt dar:

1) Famp
Vamp adalah bagian depan atas sepatu
yang menutupi jari kaki dan bagian depan kaki.

Biasanya bagian tengah vamp berbatasan dengan

lidah {tomgue) dan kedua bagian sampingnya

berbatsan dengan guarter.
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Gambar 2. Vamp
Sumber; Basuki, 2013

) Quuarter ! Side Picce
Quarter / Side piece adalah komponen
sepatu sebelah samping yang fungsinya untuk
menutupi bagian samping kaki. Untuk bagian nya
dimulai dari bagian ujung samping nya yang
berbatasan dengan vamp sampai bagian belakang
berbatasan dengan bock coumter (hack piece).

Quarter terdirt dan guarter in dan guarter out.

Gambar 3. Quarter yang dikelilingi garis merah
Sumber: Basuki, 2013

3} Tongue ! Lidah
Tengue | Lidah adalzh komponen bagian
atas sepatu yang pguna nya untuk menutupi
punggung kaki. Bagian somgue disambungkan



pada lengkung tengah vamyp dan letak nya berada

di antara guarter in dan guarter out.

Gambar 4. Tongue
Sumber; hitps:/au.sportsdirect com/adidas-copa-

gloro-ii-foldover-tongue-firm-ground-football -
boots-203066f colcode=20306640
4) Back counter / Back piece
Back eoumter / Back piece adalah
komponen bagian atas belakang sepatu yang
guna nya untuk menutupi bagian tumit kaki. Back
counter disambungkan dengan bagian belakang

grarter in dan guarter out.

Gambar 5. Back Counter
Sumber: https:/'bjminjection.com/portfolio/back-

counter-sepatu



2. Bagian bawah sepatu (bertom)

Bagian bawah sepatu, atau yvang sering disebut
dengan istilah “bortem ™ atau "sole”, adalah bagian alas
sepatu yang bersentuhan langsung dengan permukaan
tanah. Bagian ini memiliki peran yang sangat penting
dalam kenyamanan, keamanan, dan daya tahan sepatu.
Berikut macam-macam komponen bagian bawah sepatu:

1} Insale(Sole dalam)
fnscle atau yang sering disebut sol dalam,
adalah bagian dalam sepatu vang berfungsi
sebapai alas untuk kaki. Fungsi utamanya adalah
memberikan bantalan dan kenyamanan pada kaki

saat berjalan atau beraktivitas.

Gambar 6. fnsole
Sumber: https://www.walmart.com/ip/ Powerstep-

Original-Full-Length-Orthotic-Shoe-
Insoles/ 43794710
2} Outsole (Sole luar)
Outsole atau sol luar adalah bagian terluar

dari sepatu yang bersentuhan langsung dengan



permukaan tanah. Fungsi utamanya adalah
melindungi kaki dari benda tajam dan permukaan

kasar.

Gambar 7. Ouisole
Sumber; https:/kavumanisindonesia.com/outsole-

sepatil’

6. Kontruksi Sepatu
Konstruksi sepatu adalah istilah yang mengacu pada
proses yang beragam tergantung pada jenis sepatu, bahan yang
digunakan, dan teknik pembuatan yang dipunakan untuk
membentuk sepatu yang wtuh. Berikut adalah beberapa aspek
penting dalam definisi konstruksi sepatu:
a. Tujuan Konstruksi:
1} Memberkan kekuatin dan daya tahan pada sepatu.
2} Menciptakan kenyamanan saat dipakai.

3) Menentukan gaya dan estetika sepatu.



B. Pola Sepatu

Menurst Basuki, pela sepatu adalah rancangan dasar
yang digunakan untuk membuat sepatu. Pola ini mencakup
bentuk dan ukuran komponen-komponen sepatu, seperti bagian
atas uppers, bagian bawah sele), dan bagian-bagian lainnya.
Pola (pattern), menurut Wiryodiningrat dan Basuki (2007),
adalah benda vang berbentuk komponen-komponen yang
digunakan sebagai petunjuk atsu acuan dalam pemotongan
bahan dan pembuatan sepatu. Sebelum membuat sepatu, harus
tahu ukuran kaki orang yang akan mengpunakannya. Setelah
tahu ukurannya, lalu dapat membuat acuan dan desain sepatu.
Berdasarkan informasi ini, perancang membuat pola sepatu.
Pola merupakan bagian yang paling penting dari proses
pembuatan sepatu, dan dibuat sebelum memotong bahan dan
mengerjakan bagian atas dan bawahnya.

|. Pola upper
a. Pola vamp
adalah bagian dari desain pola sepatu yang
membentuk penutup atas kaki bagian depan, mulai
dari ujung jari kaki hingga bagian tengah punggung

kaki.



Gambar 8. Pola vamp
Sumber: PT XYZ, 2025

b. Pola Quarter
Pola guarter pada sepatu mengacu pada
bagian desain vang mencakup sisi dan punggung
sepatu bagian atas, biasanya menyatu dengan
bagian tumit serta menghubungkan vamp (bagian

depan sepatu ) dengan kerah sepatu.

Gambar 9. Pola guarter
Sumber: PT XYZ, 2025

c. Pola Tongue / Lidah
Pola lidah atau tomgue pada sepatu
merupakan bagian dari desain atas sepatu yang
terletak di bawah tali dan berfungsi untuk

melindungi punggung kaki dan tekanan tali.
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Gambar 10. Pola Tangue
Sumber: PT XYZ, 2025

d. Pola Back Piece / Back Counter
Pola back counter sepatu adalah rancangan
bagian belakang sepatu vang membentuk penopang

fumit.

Gambar 1 1. Pola Back Counter
Sumber: PT XYZ, 2025

e. Underfay / Tumpangan
Underfay | Tumpangan adalah tambahan

untuk menyambungkan komponen | dengan
komponen lain nya pada saat proses menempel dan

proses stifching (menjahit). Tujuannya agar tidak

mengurangi komponen yang asli.



2. Pola Battom
a. Pola fnsale
Pola imnsole merupakan rancangan atau bentuk

dasar bagian dalam sepatu yang bersentuhan

langsung dengan telapak kaki.

Gambar 12. Pola fnsole
Sumber: PT XYZ, 2025

3. Pola Komponen Pendukung Sepatu
a. Pola Toee Puff
Pola toe Pujf adalah rancangan bagian pelapis
penyangga di area depan sepatu (ujung jari) yang
berfungsi untuk memperkuat bentuk ujung sepatu,
menjaga struktur tetap kokoh, serta melindung:

Jari-jari kaki dari tekanan atau benturan.

Gambar 13. Pola Toe puff
Sumber: PT XYZ, 2025



b. Pola Stiffencr
Pola stiffener merupakan rancangan bagian
penguat yang ditempatkan di area tumit bagian
belakang sepatu. Fungsinya adalah wuntuk
memberikan  kekakuan, menjaga bentuk tumit

sepatu, serta memberikan stabilitas dan dukungan

saat digunakan.

Cambar 14. Pola Shiffener
Sumber: PT XYZ, 2025

c. Pola Foam
Pola foane adalah rancangan bagian bantalan
dari bahan busa yang ditempatkan di area tertentu
pada sepatu, seperti lidah | tongue, kerah / collar
dengan  tujuan  memberikan  kenyamanan,
menyerap tekanan, dan meningkatkan kesesualan

bentuk sepatu dengan kaki.

Gambar 15. Pola Foam rongue
Sumber: PT XYZ, 2025



Gambar 16. Pola Foam collar
Sumber: PT XYZ, 2025

Metode pembuatan pola, vaitu:
|. Copy of Lasi
Copy of Last adalah teknik untuk membuat
pola dengan mencontoh fast, yaitu dengan membalut
fast dengan kertas tape. Semua titik penting yang
digunakan adalah titik § (seas: titik tumit belakang
acuan), titik E (end of toe: tittk ujung acuan), tittk P
(titik ujung hidung acuan}, titik C (counter: titik batas
tinggi bagian belakang acuan). titik V {vamp: titik
batas vamp), titikk 1 (instep: titikk pada lengkung
punggung acuan), titik J (jeim: titik singgung
lengkung bawah acuan dengan bidang datar), dan
titik €} (titik tertinggi pada belakang acuan).
2. Geometri
Metode  peometri  ini  menggunakan
pengukuran langsung pada kaki pemakai unfuk

membuat pola. Oleh karena itu, ukuran kaki pemakai



C. Pola Strobel

digunakan sebagai dasar pembuatan sepatu. Bagian-

bagian yang diukur adalah:

a. Panjang telapak kaki

b. Lingkar tumit adalah ukuran yang diukur

c. Lingkar bola kaki atau gemur

d. Tinggi hak yang diinginkan

Macam-macam pola antara lain sebagai berikut:

1)

2)

Pola Dasar

Dalam pembuatan pola jadi. pola
dasar berfungsi sebagai acuan. Pola ini terdiri
dari satu pola badan produk yang dilengkapi
dengan informasi penting seperti tanda selut
dan tanda jahit, serta aksesons.
Pola Jadi

Pembuatan  pola  jadi  harus
berdasarkan pola dasar. pola ini berfungsi
untuk proses pemolaan diatas  material

(mmapring).

Dalam pembuatan sepatu, istilah "pola sirobel” mengacu pada

teknik pembuatan di mana bagian atas sepatu dijahit langsung ke insale,

membentuk struktur seperti "kaus kaki" sebelum insole dipasang.



Berikut adalah beberapa poin penting mengenai pola siredel dalam
pembuatan sepatu:
a. Konstruksi Strebel:
1) Teknik sirobel menjahit bagian atas sepatu
langsung ke insale
2) Menciptakan sepatu vang fleksibel dan nyaman
3) Konstruksi strobe! memiliki jahitan rantai yang
khas
b. Karakteristik Sepatu Sirabel:
1) Sepatu dengan konstruksi strebel cenderung
lebih ringan dan fleksibel
2) Mereka memberikan kenyamanan yang lebih
baik, terutama untuk aktivitas  yang
membutuhkan gerakan dinamis
3) Konstruksi inl umum ditemmukan pada sepatu
olahraga dan sneakers
Secara singkat, pola strobe! adalah teknik pembuatan sepatu
yang berfokus pada kenyamanan dan fleksibilitas, terutama pada

sepatu olahraga dan sneakers.

Gambar 17. Strabel
Sumber: PT XYZ, 2025
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Proses Pembuatan Pola Strabel
Proses pembuatan pola strobel dilakukan dengan proses
berikut:
a. Membalut dan menentukan titik strobel
Memberi tape paper pada bagian bortom pada
last atau acwan sepatu dengan memperhatikan area
yang akan dijadikan titik strobel. Cara menentukan
titik strobel adalah sebagai benkut:
1) Dam titik tengah sepatu atau center toe (depan) di
ukur menggunakan pita ukur sepanjang 73mm
2) Dan titik tengah sepatu atau cemter heel
{belakang) di ukur menggunakan pita ukur
sepanjang 75mm
3) Setelah kedua titik depan dan belakang sudah
ketemu maka kedua titik tersebut saling
dihubungkan kemudian dibagi 2
4) Lakukan hal yang sama pada sisi sebaliknya
5) Semua titik strebef telah diterukan
b. Membuat meanform
Proses pembuatan meanform strobel adalah
sebagai berikut:
1} Melepas tape dan menggambar nya pada

kertas tebal



2) Setelah meanform menempel pada kertas
lale potong perlahan bagian pinggir
menggunakan cutter agar titik sirobel tidak
terpotong

j) Lalu gambar ulang pada kertas untuk
membuat pola yang akan di potong pada
material strobel

4) Kemudian potong pola secara perlahan agar
titik strobel tidak terpotong

5) Meanform telah siap digunakan

D. Proses dssembling

Basuki (2013) menyatakan bahwa dalam pembuatan sepatu, proses
assembiling berarti "penggabungan bagian-bagian sepatu™. Ini adalah proses
perakitan atau penggabungan antara bagian atas sepatu (upper) dan bagian
bawah sepatu (hottom). Assembling biasanya merupakan proses
penyambungan dua atau lebih komponen secara mekanik untuk membuat
satu unit produk yang berfungsi dengan baik. Menurut Basuki (2013,
proses assembling adalah tahap penting dalam pembuatan sepatu yang
berfokus pada penyatuan komponen-komponen sepatu agar menjadi produk
yang berfungsi dan berkualitas, yang menjadikannya sangat penting untuk

industri persepatuan.



1y Matenal Serobel
Material berupa bahan non-woven yang terbuat dan serat
poliester, vang terutama digunakan dalam industri alas kaki.
Bahan ini umumnya disebut kain strobel atau papan strobel
Struktur bahan non-woven sendin diproduksi melalui proses
penusikan jarum dan perlakuan panas, sehingga menghasilkan
bahan vang kuat dan tidak mudah berubah arah.

Gambar 18. Material Strobel
Sumber: PT XYZ, 2025

2} lahit Strobel

Jahit strebel adalah proses menyatukan bagian atas
sepatu fupper) dengan bagian dalam sepatu finsole) melalui
jahitan. Jahit serobel merupakan metode pembuatan sepatu
dengan cara menjzhit langsung bagian upper ke insole. Teknik
ini menghasilkan sepatu yang lebih fleksibel dan ringan, karena
mengurangi penggunaan lapisan tambahan yang kaku. Material
Biasanya, teknik strobel digunakan pada jenis sepatu olahraga,
sepatu lari, dan sepatu caswal yang mengutamakan kenyamanan

dan kelenturan.



a. Keunggulan dan Manfaat Jahit Sirobel:

)]

3)

4)

Fleksibilitas: Sepatu dengan konstruksi strobel
lentur sehingga lebih baik mengikuti gerakan
kaki.

Ringan: Sepatu dengan konstruksi strobel idak
memiliki lapisan tambahan, yang membuatnya
lebih ringan dan lebih nyaman untuk aktivitas
yang membutuhkan banyak gerakan.
Kenyamanan: Jahitan lanpsung antara atas dan
insole membuat Anda merasa lebth dekat dengan
kaki Anda saat dipakai.

Cocok untuk Aktivitas Atletik: Sepatu Srrobel
sangat cocok untuk olahraga dan aktivitas fisik

karena fleksibel dan kering.

b. Proses Jahit Strofel:

1)

Proses ini melibatkan menggunakan mesin jahit
strobel khusus untuk menyatukan bagian atas

sepatu dengan bagian insole.

2) Jahitan yang dihasilkan biasanya berupa jahitan

3)

rantai yang kuat dan tahan lama.
Setelah proses penjahitan selesai, sol luar
foutsofe) diikat atau dijahit ke bagian bawah

sepatiL.



Gambar 19. Proses Jahit Strobef
Sumber: PT XYZ, 2025

3) Proses Lasting
Menurut Basuki ( 2013), proses lasting dalam pembuatan
sepatu adalah tahap penting yang menentukan bentuk dan
ukuran sepatu. Lasting adalah proses pembentukan bagian atas
sepatu (upper) sesual dengan bentuk cetakan kaki (fast). Proses
ini melibatkan penarikan dan pemasangan bagian atas sepatu
pada last, sehingga membentuk kontur vang diinginkan.
a. Tujuan Lesting:
1} Membentuk bagian atas sepatu agar sesuai
dengan bentuk kaki.
2} Menentukan ukuran dan volume sepatu.
5) Menciptakan dasar vang kokoh untuk

pemasangan sol sepatu,



b. Tahapan Lasting:

|. Pemasangan sol dalam pada fast.

[ E%]

Pemasangan pengeras depan dan belakang

pada bagian atas sepatu.

3. Penarikan tepi bawah bagian atas sepatu dan
perekatan pada sol dalam.

4. Pengaturan kedudukan bagian atas sepatu agar

sesuai dengan bentuk fasr.
c. Pentingnya Lasting:

1y Kualitas lasting sangat mempengaruhi
kenyamanan dan tampilan sepatu.

2y Lasting yang baik menghasilkan sepatu yang
pas di kaki dan memiliki bentuk yang rapi.

3) Proses i memerlukan ketehtian dan
keterampilan agar sepatu yang dihasilkan
berkualitas.

Secara singkat. proses lasring adalah tahap pembentukan
bagian atas sepatu pada /asr untuk menentukan bentuk.

ukuran, dan kenyamanan sepatu.
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Gambar 20. Proses Lasting
Sumber: PT XYZ, 2025

4) Proses Nipline

Proses niplime adalah proses pembentukan garis
pertemuan antara bagian atas sepatu fwppers dan sol sepatu, yang
dibentuk melalui proses infection molding. Proses ini sangat
penting untuk memastikan bahwa sol sepatu merempel dengan
kuat dan rapi pada bagian atas sepatu. Dalam proses injection
molding, bahan sol sepatu yang cair (biasanyva pofvurethane)
diinjeksikan ke dalam cetakan yang telah dipasangi bagian atas
sepatu. Nipline adalah garis yang terbentuk di titik pertemuan

antara bahan sol yang mengeras dengan bagian atas sepatu.

a. Fungsi utama ripiine adalah untuk:
Iy Menciptakan sambungan vang kuat dan tahan
lama antara sof dan upper.

2) Memberikan tampilan yang rapi dan estetis

pada sepatu.



il

3) Menentukan bentuk dan pertemuan antara

pper dan outsole.

b. Pentingnva Kontrol Kualitas:
1) Kualitas  miplfime sangat penting untuk

menentukan kualitas sepatu secara keseluruhan.

2) Nipline yang tidak rata atau tidak sempurna dapat
menyebabkan masalah seperti kebocoran air, sol
yang mudah lepas, atau tampilan yang kurang

menark.

Oleh karena itu, kontrol kualitas yang ketat diperlukan
dalam proses mipline untuk memastikan sepatu vang dihasilkan

berkualitas tinggi.

Secara ringkas, proses mipline adalah tahap knitis dalam
pembuatan sepatu dengan metode injection malding, yvang
menentukan kekuatan, tampilan, dan kualitas sambungan

antara bagian atas dan sol sepatu.

Gambar 21. Proses Mipline
Sumber: PT XYZ, 2025



5) Proses Roughing

Basuki (2013} menyatakan bahwa proses roughing
dalam pembuatan sepatu adalah proses mempersiapkan
permukaan bagian-bagian sepatu, terutama bagian yang akan
direkatkan, apar permukaannya menjadi kasar. Tujuannya
adalah untuk meningkatkan kekuatan rekat lem, yang berarti
sambungan antar bagian sepatu lebih kuat dan tahan lama. Lebar
garis minimal pada lazer adalah |0mm. Rowghing biasanya
dilakukan pada:

a. Bagian Bawah Sepatu (Ouisele): Permukaan owisele yang
akan direkatkan dengan bagian atas sepatu harus
dikasarkan agar lem menempel dengan baik.

b. Bapian Atas Sepatu (Upper): Bagian atas yang akan
dilipat atau direkatkan juga harus dikasarkan untuk
memastikan ikatan yang kuat.

Saat membuat sepatu, proses rowghing sangat penting
karena kualitas perekatannya sangat mempengaruhi kekuatan

dan daya tahan sepatu secara keseluruhan.
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Ciambar 22, Proses Roughing
Sumber: PT XYZ, 2025

E. Klasifikasl Cacat

Untuk menjaga kualitas produk dalam pembuatan sepatu, cacat

harus diklasifikasikan menjadi cacat besar dan kecil. Basuki (2015)

menyatakan bahwa klasifikasi cacat dilakukan dengan mengumpulkan

daftar cacat yang mungkin terjadi pada satu unit sepatu, kemudian diatur

dan disesuaikan sesuai dengan tingkat signifikansinya, menjadikannya

muafor defect atan minor defect. Cacat secara umum adalah ketidaksesuaian
dengan spesifikasi kontrak vang telah ditetapkan.

I. Mafor defect fcacat utama)

Cacat yang secara signifikan mempengaruhi fungsi, penampilan,

atau keamanan sepatu. Cacat-cacat ini dapat menyebabkan sepatu tidak

dapat digunakan atau tidak memenuhi standar kualitas yang diharapkan.

2. Minar defec (cacat kecil
Cacat pada sepatu yang tidak mempengaruhi fungsinya,

penampilannya, ataw keamanannya secara signifikan. Cacat-cacat ini
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biasanya bersifat kosmetik dan tidak mengurangi kemudahan
penggunaan sepatu.

F. Diagram Fishbone

Diagram Fishbone, juga disebut sebagai Diagram Ishikawa atau
Diagram Sebab-Akibat, adalah alat visual yang digunakan untuk
menemukan dan menganalisis faktor-faktor potensial yang berkontribusi
pada masalah atau efek tertentu. Kaoru Ishikawa mengembanghkan alat yang
dikenal sebagai Diagram Fishbone pada tahun 60-an untuk membantu
manajemen kualitas. Tujuan utamanya adalah untuk mengidentifikasi akar
penyebab dan suatu masalah.

1. Struktur dasarnva terdiri dari:

a. Kepala Ikan: Mewakili masalah atau efek yang sedang

dianalisis.

b. Tulang Punggung: Garis horizontal yang mengarah ke kepala

ikan, mewakili masalah utama.

¢. Tulang Rusuk: Garis-garis diagonal yang bercabang dari tulang

punggung, mewakili kategori penyebab utama.

d. Tulang-Tulang Kecil: Cabang-cabang dari tulang rusuk,

mewakili penyebab-penyebab spesifik.

Kategori penyebab utama biasanya dikelompokkan berdasarkan
faktor-faktor yang relevan dengan masalah yang dianalisis. Dalam industri

manufaktur, kategori yvang umum digunakan adalah 6M:
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. Man (Manusia)

. Machine (Mesin)
. Method (Metode)
. Materiaf (Material)

Measurement (Pengukuran)

Mother nature (Lingkungan )

Fishbone Diagram

Gambar 23. Fishbone Diagram
Sumber: Geeksforgeeks, 2024



BAB III

MATERI & METODE

A, Materl Pelaksanaan Tugas AKhir

Materi vang dibahas dalam laporan tugas akhir ini adalah proses
pembuatan sepatu caswal artikel 430XXX khusunya pada penvesuaian
strobel pattern untuk proses assembling di PT XYZ, Jawa Timur. Proses
assembling adalah proses perakitan atau penggabungan antara bagian atas
sepatu ¢mpper) dan bagian bawah sepatu (botrom) Fokus utama yang
dibahas adalah mengenai perbaikan strobe! pattern yang meliputi ukuran
paitern untuk menyesuaikan bentuk sirebel pattern dan upper ketika akan
dilakukan proses strobel stitching.

Materi tugas akhir yang di angkat oleh penulis berupa probiem
sofving pada permasalahan kurangnya space roughing. Penulis
mengidentifikasi akar permasalahan tersebut pada saat melaksanakan
proses pembuatan sepatu caswal artikel 430XXX serta menemukan solusi

untuk penvelesaian dari permasalahan tersebut.

B. Wakiu dan Tempat Felaksanaan Tugas Akhir
Pelaksanaan pengambilan data sesuai dengan jadwal magang

industri oleh mahasiswa semester akhir Diploma Il Program Studi

Teknologi Pengolahan Produk Kulit Politeknik ATK Yogyakarta, pada:

36
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2. Waktu Pengambilan Data
Waktu pengambilan data untuk menyelesaikan tugas akhir ini
dilaksanakan pada tanggal 25 Februari 2025 sampai dengan tanggal
15 Mei 2025.
3. Tempat Pengambilan Data
Tempat pengambilan data untuk menyelesaikan tugas akhir
dilaksanakan di Divisi Technical Developmen: atau yang biasa disebut

dengan R&D {Research and development) PT XYZ, Indonesia

C. Jadwal Pelaksanaan Pengambllan Data
Tabel 1. Jadwal Pengambilan Diata

No,  Keglatan
.| Pengenalan dan
OrientasiPerusahaan
2.| Identifika
sl
Produks:
3.|  Pelaksanaan
Kegiatan
PraktekKerja
Industri
PRAKERIN )
system
4. Evaluasi Prakerin dual
system
| 5| Magang & pengambilan data
0. | Identifikasi Permasalahan
TA
7.| Studiliteratur & eksperimen
8. | Pemecahan masalah {Solusi)
9.| Penerapan solusi
10.| Evaluasi
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. Metode Penyelesalan Tugas AKhir

Teknik pengambilan data yang penulis lakukan adalah dengan cara
sebagai berikut:
1. Obervasi {pengamatan)

Metode observasi adalah metode pengumpulan data dengan
cara melakukan pengamatin dan menganalisis secara langsung
pada divisi Techmical Development atau RED (Research and
Developmeny) di PT XYZ, Jawa Timur. Pengamatan yang
dilakukan penulis, terkhususkan pada lingkup permasalahan yang
ditemukan yaitu strebel pattern pada sepatu casual artikel

430XXX.

-3

Metode Jmterview (Wawancara)

Metode inferview adalah metode pengumpulan data yang
dilakukan dengan cara melakukan tanya jawab secara langsung
dengan sumber informan yaitu pihak corstructors atau yang
disebut dengan yPatiern Maker) vang berkaitan dengan segala
aktivitas di bagian Technical Development atau R&D (Research
and Develapment) PT XYZ.

3. Metode Dokumentasi

Metode dokumentasi adalah suatu metode pengumpulan data
yang berdasarkan bukti fakta fisik vang ada di lapangan maupun
berdasarkan literatur yang bersangkutan. Metode dokumentasi ini

didapatkan dengan dua cara, yaitu:
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a. Data Internal

Data yang diperoleh berdasarkan dari laporan yang tersedia
di PT XYZ maupun pengambilan gambar berdasarkan dari

bukti fakta fisik yang ada di lapangan.
b. Data External

Data diambil dari literatur di luar PT XYZ, Jawa Timur
dengan menggunakan metode studi  pustaka, yang
mengumpulkan teori yang relevan dengan materi yang dibahas
dalam laporan tugas akhir ini. Literatur tentang pola alas kaki
berupa data digital dari artikel atau jumnal yang dapat diakses

melalui website.

E. Tahapan Froses Pemecahan Masalah

Dalam proses pemecahan masalah pada laporan tugas ini
terdapat beberapa tahapan proses dalam menentukan dan menyelesaikan

masalah yang ada. Tahapan proses pemecahan masalah tersebut, adalah:



N
| Identifikasi Masalah |

N

Pengumpulan Data |

| Evalaas: Hasil |

Gambar 24. Tahapan Penyelesaian Masalah

Tahapan proses penyelesaian masalah tugas akhir ini, sebagai berikut:
|. Pengamatan Masalah
Pengamatan masalah merupakan proses awal yang dilakukan
dengan mempelajan suatu aktivitas yang menjadi objek untuk
mendapatkan suatn  informasi yang dibutuhkan. Pengamatan
masalah ini dilakukan melalui kegiatan magang di PT XY Z bagian

Technical Development atau R&D ¢Research and Develapment).
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Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan proses kedua dengan menemukan
permasalahan yang terdapat pada objek. Masalah yang ditemukan
pada kegiatan magang tersebut yaitu kurangnya space roughing pada
sepatu caswal artike] 430X,
Pengumpulan Data

Data dapat diperoleh melalui literatur, wawancara dengan
karyawan, atau arsip yang diperoleh dar dalam dan luar perusahaan.
Data ini dapat berupa tulisan atau gambar.
Analisis Data

Analisis data adalah prosedur yang digunakan untuk menemukan
solusi untuk masalah yang dibahas dengan menganalisis setiap
masalah sesuai dengan metode yang digunakan dan faktor-faktor yang
menyebabkan masalah muncul.
Experimen

Experimen yanpg dimaksudkan adalah suatu proses perakitan untuk
mencapai hasil terbaik.
Evaluasi Hasil

Setelah ecksperimen selesal, evaluasi hasil dilakukan untuk
menentukan apakah solusi yang digunakan untuk memecahkan
masalah berhasil atau tidak. Jika implementasi solusi berhasil, hasil
tersebut akan diolah dan dianalisis lebih lanjut, tetapi jika tidak, maka

akan dilakukan perbaikan lagi.
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