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INTISARI

PT Daimatu Industry Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
industri alas kaki, khususnya sandal yang berlokasi di Pasuruan, Jawa Timur. Salah
satu sandal yang diproduksi di PT Daimatu Industry Indonesia adalah sandal Shaka
artikel SK-106 CHILL OUT. Dalam proses produksinya, terutama pada proses
Bandohari ditemukan permasalahan ketidaksesuaian ukuran atau size discrepancy
yang menyebabkan penambahan ukuran sekitar 5 mm hinga 10 mm sehingga sandal
menjadi longgar. Tujuan dari penulisan Tugas Akhir ini adalah untuk mencari
selusi dalam mencegah terjadinya size discrepancy. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini meliputi observasi, wawancara, dokumentasi, dan studi pustaka.
Analisis dilakukan menggunakan diagram Fishbone untuk mengidentifikasi faktor
penyebabkan size discrepancy dan diagram Pareto untuk mengidentifikasi
penyebab utama terjadinva size discrepancy, vaitu faktor metode, berupa
penggunaan alat kontrol vang tidak sesuai dan ketiadaan Stendart Operating
Procedure (SOP) secara tertulis. Dalam tahap penyelesaian masalah, dilakukan
eksperimen berupa pergantian alat kontrol sebanyak tiga kali dan diperoleh hasil
akhir berupa alat kontrol yang lebih akurat dan efisien baik dan segi waktu maupun
tenaga karena hanya menggunakan satu operator sehingga prosesnya menjadi lebih
cepat. Selain itu, penulis juga mengusulkan penyusunan SOP secara tertulis untuk
memastikan penerapan alat kontrol dilakukan secara konsisten. sistematis, dan
sesuai standar dalam proses Bandohari.

Kata kuoncl; sandal Shaka SK-106 CHILL OUT, size discrepancy, alat kontrol,

Bandohari.
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ABSTRACT

PT Daimatu fndustry Indonesia is a company engaged in the footwear industry,
specifically in the production of sandals, and is located in Pasuraan, East Java.
One af the sandals produced by PT Daimatu Industry Indonesia is the Shaka
sandal, article SK-106 CHILL OUT. In the production process, particularly during
the Bandohari stage, a problem of size discrepancy was identificd, causing an
increase in size of approximately 5 mm to 10 mm, resulting in the sandals becoming
loase. The purpose of thiv Final Project ix to find a solution to prevent the
occurrence of size discrepancies. The research methods used inclede observation,
interviews, documentation, and fiterature study. The analysis was carried out using
a Fishhone diagram to identifv the contributing factors of size discrepancy and a
Pareto diagram o determine the main causes, which were found to be related fo
the methad, including the use of inappropriate control tools and the absence of a
written Standard Operating Procedure (SOP).To address the problem, an
experiment was conducted by replacing the coniral tool three times. The final result
wias @ control toal that was more accurate and efficient in terms of both time and
fabor, as it only reguired one operatoer, this speeding up the process. In addition,
the author proposed the development of a written SOP to ensure that the
implementation of the control tool @5 carried ouwt consistently, systematically, and
in accordamce with standards during the Bandohari process.

Keywords: Shaka sandal SK-106 CHILL OUT, size discrepancy, conirol teol,
Bandahari.
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BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Industr alas kaki di Indonesia semakin diminati oleh pasar dalam
negeri dan global, dengan lebih dari 13.000 Sumber Daya Manusia (SDM)
yang telah didampingi oleh Balai Pemberdayaan Industri Persepatuan
Indonesia (BPIPT) hingga tahun 2024, termasuk 3.608 pengusaha Industri
Kecil dan Menengah (IKM) serta 9.396 tenaga kerja terampil yang
menunjukkan  komitmen  Kementerian  Perindustrian  dalam
mengembangkan  sektor ini  (Kementerian Perindustrian  Republik
Indonesia, 2024).

Salah satu perusahaan yang memiliki peran penting dalam industri
alas kaki di Indomesia adalah PT Daimatu Industry Indonesia, yang
berlokasi di Kejapanan, Kecamatan Gempol, Pasuruan, Jawa Timur.
Perusahaan ini memproduksi alas kaki dengan spesialisasi pada pembuatan
sandal. Preduk sandal mereka telah berhasil memasuki pasar ekspor, dengan
Jepang sebagai pasar utama. Perusahasn ini berkomitmen untuk
menghasilkan produk berkualitas tinggi dan terus-menerus melakukan
proses produksi. Sebagai produsen sandal ekspor dengan pasar
internasional. PT Daimatu Industry Indonesia memproduksi berbagai jenis
sandal. termasuk Shaka, Indosole, Edwin. Cedar Crest, dan Oaks Field.
Produksi rata-rata mereka berkisar antara 10 ribu hingga 25 ribu pasang per

bulan, tergantung pada jenis dan jalur produksinya.



Salah satu produk sandal vang diproduksi oleh PT Daimatu Industry
Indonesia adalah Shaka artikel SK-106 CHILL OUT. Sandal ini memiliki
desain sederhana vang memberikan sentuhan aksen pada penampilan
musim semi dan panas. serta sangat populer sebagal sandal olahraga untuk
pria dan wanita. Bagian atasnya memiliki desain berbentuk kupu-kupu yang
terbuat dari bahan feminating spon Evylene Vinvl Acetate (EV A) dengan
Spandex, memberikan kenyamanan saat dipakai. Sandal ini merupakan
sandal slide yang memiliki dua strap di punggung kaki untuk menyesuaikan
dengan bentuk. Meskipun tanpa strap di tumit, sandal ini tetap nyaman dan
mudah digunakan.

PT Daimatu Industry Indonesia sangat memperhatikan kuoalitas
produk yang dihasilkan. Salah satu produk yang dihasilkan adalah sandal
Shaka artikel SK-106 CHILL OUT. Selain desain yang menarik dan
material yang nyaman, proses produksi juga menjadi fokus utama
perusahaan. Setiap langkah dalam pembuatan sandal ini diawasi dengan
ketat untuk memastikan bahwa tidak ada cacat yang terjadi. PT Daimatu
Industry Indonesia berkomitmen untuk mencapai zero defecr dalam setiap
produknya dengan menerapkan teknologi modem dan prinsip manajemen
mutu yang baik. Hal ini tidak hanya menjamin kenyamanan dan kepuasan
bagi para pengguna, tefapi juga menciptakan kepercayaan yang kuat
terhadap merek ini di pasar.

Dalam produksi sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT pada bulan

Februari tahun 2025 dengan jumlah pesanan 1.001 pasang, telah terjadi



permasalahan size discrepancy atau ketidaksesuaian ukuran dengan standar
vang ditetapkan. Permasalahan imi menvebabkan terjadi penambahan
ukuran sekitar 5 mm hingga 10 mm, yang mengakibatkan sandal menjadi
terlalu longgar. Sandal vyang terlalu longgar dapat menyebabkan
ketidaknyamanan bagi pengguna dan meningkatkan nisiko terjatuh. Oleh
karena itu, penting untuk mencari solusi dalam mengatasi permasalahan size
discrepancy i, Untuk menjawab  permasalahan tersebut, penulis
mengusulkan  judul tugas akhir “Perpantian Alat Kontrol untuk
Meningkatkan Akurasi Proses Bandohari dan Mencegah Ketidaksesuaian
Ukuran pada Sandal Shaka SK-106 CHILL OUT di PT Daimatu Industry

Indonesia”™
Permasalahan

Berdasarkan latar belakang dan hasil pengamatan, permasalahan
yang dihadapi PT Daimatu Industry Indonesia dalam produksi sandal Shaka
artikel SK-106 CHILL OUT adalah size discrepancy atau ketidaksesuaian
ukuran dengan standar yang ditetapkan. yang menyebabkan penambahan
sekitar 5 mm hingga 10 mm. Hal ini mengakibatkan sandal menjadi terlalu
longgar. tidak hanya menyebabkan ketidaknyamanan bagi pengguna, tetapi
juga meningkatkan risiko terjatuh. Meskipun perusahaan berkomitmen
untuk mencapai zero defect dalam setiap produknya, munculnya
permasalahan inl menunjukkan adanya celah dalam proses pengawasan dan
kontrol kualitas. Jika tidak ditangani, masalah ini dapat mempengaruhi

kepercayaan konsumen terhadap merek dan reputasi perusahaan di pasar.



C. Tujuan

Tujuan penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
Mengetahui proses pembuatan sandal Shaka artikel SK-106 CHILL

OUT di PT Daimatu Industry Indonesia.

2. Mengetahui penyebab terjadinya ketidaksesuaian ukuran atan size
dixcrepancy pada sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT.

3. Menemukan penyelesaian yang dilakukan untuk mengatasi terjadinya
ketidaksesuaian ukuran atau size discrepancy pada sandal Shaka artikel
SK-106 CHILL OUT di PT Daimatu Industry Indonesia.

. Manfaat

|. Bagi penulis
Menambah wawasan dan ilmu pengetahuan serta dapat memberikan
solusi untuk permasalahan yang terjadi pada proses produksi alas kaki.

2. Bagi masyarakat
Meningkatkan kualitas produk sandal yang digunakan masyarakat,
terutama dalam hal kenyamanan, dengan mencegah terjadinya
kesalahan ukuran,

3. Bagi ilmu pengetahuan

Menambah data dan pendekatan baru dalam penanganan size

discrepancy pada produk alas kaki, yang masih relatif terbatas.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA
A. Sandal

Kata "sandal" berasal dari istilah Yunami “sandalion,” vang
kemudian diadopsi ke dalam bahasa Latin sebagai "sondefivm” dan ke
dalam bahasa Perancis sebagai "sandale " Sandal pertama kali digunakan
oleh masyarakat Yunani dan Romawi kuno, dimana solnya terbuat dari
gabus dan bagian penutupnya dari kulit yang dijahit. Bagian jar kaki
dibiarkan terbuka dan dilengkapi dengan tali atau sabuk untuk memastikan
sandal tetap terpasang di kaki pemakainya. Seiring berjalannya waktu, para
pendeta Katolik mulai mengenakan kaus kaki vang dihias, yang juga disebut
sandal (Fernando dan Rochyat, 2023).

Menurut Sari (2020), pengertian sandal adalah salah satu jenis alas
kaki yang terbuka, yang dirancang untuk memberikan kenyamanan dan
perlindungan pada telapak kaki. dengan tali yang berfungsi untuk mengikat
kaki agar tetap pada tempatnya. Sandal merupakan salah satu jenis alas kaki
yang memiliki desain terbuka di bagian jari kaki atau tumit. Bagian bawah
sandal diikat dengan tali atau sabuk vang berfungsi untuk menahan sandal
agar tetap terpasang di kaki pemakainya, baik di jari kaki, punggung kaki,
maupun pergelangan kaki. Sementara itu, sandal yang menutupi bagian
punggung dan jari kaki tetapi tetap terbuka di bagian tumit dan pergelangan

kaki dikenal sebagai selop.



B. Jenis — jenis Sandal

Santoso (2020) menyatakan beberapa jemis sandal, berikut
merupakan jenis-jenis sandal dan uraian singkatmya:
a. Sandal Foorbed

Sandal foosbed atau dikenal dengan sebutan sandal Jatbed
merupakan sandal yang memiliki sol yang terbuat dari gabus kayu
vang tebal, sehingga terasa empuk ketika digunakan. Selain sol,
komponen lain dari sandal fatbed yaitu strap atau tali pada sandal
yang terbuat dari kulit asli, strap atau tali kemudian dijepit atau

dililitkan di atas gabus kayu,

3
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Gambar 1. Contoh sandal Footbed
Sumber: Laurenza, 2024
hittpetiwww tokopedin com/blos top-merk-sandal-wania-branded -
3 WY f T h

1 Car 1L

b. Sandal Wedges
Sandal Wedges adalah model sepatu atau sandal yang memiliki

ciri-ciri sol yang tebal. sol vang tebal membuat pemakai seperti



memakai sandal high heels, sehingga pemakai akan terlihat lebih

tinggi.

Gambar 2. Conoh sandal Wedges
Sumber: Avira, 2002
hittps:www iokopedm com'blos top-merck-sepatu-wed ses-wamnit-

fsw/uim - source—poosledruim medium=orzanic

c. Sandal Fla:
Sandal fler jika dilihat dari bentuk solnya yang rata, sandal wanita yang satu
ini sepintas terlihat mirip dengan sandal tali dan sandal santai, namun sandal
Mar memiliki bentuk tali atau sirap yang beragam dan umumnya berukuran
tebal. Sandal fla¢ cocok untuk seorang yang menyukai tampilan yang

effortless namun tetap chic.

‘Gambar 3. Conteh sandal Flar
Sumber: Wiranata, 2023
hitps: ‘wellenproject. com. jenis-sendal




d. Sandal Ankie strap
Sandal Amkle strap adalah sebuah sandal atau sepatu yang memiliki pengait
pada bagian mata kaki, fungsi utamanya untuk membantu agar sandal Ankie

strap tetap statis di kaki pemakainya.

Gambar 4. Contoh sandal Ankle strap
Sumber: Avira, 2022
htips:www tokopedin com'blos: jenis-sandal-wanita-

fsw/Tuim source—sooslediitm medmm—orzanic

e. Sandal Flip - Flap
Sandal {Tip-flop biasanya terbuat dari karet, plastik, atan busa, dan memiliki
sol datar dan tali berbentuk Y yang menempel di kedua sisi kaki sehingga
mudah digunakan dan dilepas. Sandal flip-flop memiliki ciri khas vaitu,

ringan dan tahan air sehingga populer digunakan setiap har.

Gambar 5. Contoh sandal Flip-£lop
Sumber: Wiranata, 2023
hvitps-'wellenproject com.jenis-sendal




C. Assembling

Menurut Basuki (2013}, proses assemrbling merupakan proses
perakitan bagian bawah sepatu, yaitu antara bagian atas sepatu (shoe upper)
dengan bagian bawah sepatu (shoc bottom). Pada tahap ini, komponen
bagian atas sepatu (shoe wpper) dan bagian bawah sepatu (shoe bottom)

dirakit dengan hati-hati untuk memastikan produk akhir memenuhi standar

kualitas perusahaan.
D. Ergonomi

Menurut Nurmianto (2008), ergonomi berasal dari kata
Yunani ergon (kerja) dan nomes (aturan), secara umum diartikan ilmu yang
mempelajari bagaimana aspek-aspek manusia dalam lingkungan kerja yang
ditinjau dari perspektif anatomi, fisiologi. psikeologi. enjinering,
manajemen, dan desain atau perencanaan. Ergonomi berkenaan pula
dengan optimalisasi. efisiensi, kesehatan, dan kenyamanan manusia di
tempat kerja di rumah, dan tempat rekreasi.

Menurut Yassierli et af {2020), ergonomi merupakan suatu bidang
ilmu yang memanfaatkan informasi-informasi secara sistematis mengenai
sifat. kemampuan, dan keterbatasan manusia untuk merancang suatu sistem
kerja vang aman produktif, sehat, dan nyaman. Ergonomi memungkinkan
kita untuk menciptakan lingkungan kerja wyang nyaman sehingga
meningkatkan produktivitas. Tujuan utama dari ergonomi adalah

meningkatkan kenvamanan, efisiensi, dan keamanan dalam melakukan



pekerjaan, sehingga dapat mengurangi risiko cedera dan resike gangguan
kesehatan.

Penerapan ergonomi dalam desain sangat penting. terutama dengan
menggunakan antropometri sebagai dasar pengukuran. Tujuannya adalah
agar produk vang dihasilkan sesuai dengan ukuran dan bentuk tubuh
pengguna, sehingga memberikan kenyamanan dan meningkatkan fungsi
produk. Dalam konteks desain alas kaki, hal ini berarti bahwa sepatu atau
sandal harus tidak hanyva memiliki ukuran vyang tepat, tetapi juga
mendukung postur dan gerakan alami kaki (Wivanto dan Wibowa, 2025).

Penggunaan sandal atau sepatu vang tidak ergonomis, terutama
yang memiliki ukuran yang tidak tepat, seperti terlalu longgar atau terlalu
sempit, dapat memberikan dampak negatif yang signifikan pada
kenyamanan dan kesehatan penggunanya. Kelonggaran atau keketatan yang
tidak sesuai dapat mengakibatkan kurangnya dukungan vang diperfukan
bagi kaki. sehingga menyebabkan ketidakstabilan saat berjalan atau berdiri.
Kondisi ini berpotensi menimbulkan kelelahan otot, gangguan postur yang
dapat mempengaruhi keseimbangan tubuh, serta meningkatkan risiko

cedera muskuloskeletal, seperti nyeri punggung dan masalah pada sendi.

. Slstem Ukuran

Menurut Basuki {2013), dalam industri alas kaki dan perdagangan,
sistem ukuran yang umum digunakan mencakup berbagai standar yang
dirancang untuk memastikan kesesuaian dan kenyamanan produk bagi

konsumen. Beberapa sistem ukuran yang sering diterapkan antara lain :



Sistem ukuran Inggris ( United Kingdom | UK)

berasal dari Norwich. Metode yang digunakan untuk mengukur panjang
kaki dalam sistem ini adalah dengan mengumpulkan sejumlah biji dari
jenis jewawut yang dikenal sebagai Barleveorus. Jumlah biji-biji
tersebut apabila dihitung akan menunjukkan ukuran sepatu / alas kaki.
Satu biji Barfeycorus sama dengan 1/3 inci (8.40) jika dikonversikan ke
inci, maka panjang satu inci sama dengan tiga biji Barioycorus.
Pada sistem ukuran Inggris , skuran panjang dimulai dari 4 inci. Sistem

ukuran dibagi menjadi 2 kelompok, yaitu kelompok ukuran anak-anak

Sistem ukuran Inggris merupakan sistem ukuran paling kuno

dan kelompok ukuran orang dewasa.

Tabel 1.Kelas ukuran dalam sistem Inggris

Mao. Limar Koelas ukuran Pargang {nci )
E Bayi 0D-6 S5

2. Anak — anak T =11 613 - 713
3. Remaja 12 - 2 E-9

4. Pemuda / permud I—-6 91/3-1013
5. Wanita dewasa 3 -9 913 -11 13
6. Pra dewasa 5-12 10 — 12 1/3

Sumber : Basuki, 208




2. Sistem Ukuran Prancis
Sistem ukuran Prancis atau Continemtal Paris Point (PP)
banyak digunakan di Eropa Barat, seringkali dinamakan sistem ukuran
Euwrope (EU). Sistem ukuran ini juga sering digunakan di Indonesia,
khususnya pada industri kecil dan kerajinan. Aslinya, dalam sistem
ukuran Prancis setiap kenaikan satu ukuran panjangnya adalah 1 cm,
tetapi dalam perkembangannya kemudian berubah menjadi 2/3 cm atau
6,66 mm agar ukuran lebih tepat dan serasi. Setengah ukuran tidak
dikenal dalam sistem ukuran point. Penandanya dimulai dari | dan
seterusnya tanpa pengulangan. Contoh sistem ukuran Paris point : 42PP.
3. Sistem ukuran Amerika
Dalam sistem ukuran Amerika juga menganut sistem ukuran
Ingpris namun ada sedikit perbedaan dalam penempatannya. Pada pisisi
() panjangan 3 11/12 inei apabila dibandingkan dengan sistem ukuran
Inggris (ukuran 0 panjangnya 4 inci). Untuk sepatu wanita ukurannya
berbeda lebih besar | ¥ ukuran, sedangkan untuk sepatu pria lebih besar
| ukuran dibanding sistem Inggris.
4. Sistem ukuran Metrik
Sistem ukuran Merik merupakan sistem ukuran sepatu yang
dipakai di Jepang (centimeter), dalam satu unit ukuran bergerak dar
ukuran kecil ke ukuran yang lebih besar, dengan inteval | cm untuk

kenaikan satu ukuran.



5. SBistem ukuran Ewropoint
Sistem ukuran Euwropoeins di kenal pertama kali pada tahun 1965
oleh JRManning dari SATRA (Shoe Allied and Trade Research
Assocition) Inggris. Dasar dan sistem ukuran ini adalah marrik. Untuk
setiap kenaikan ukuran, intervalnya ; ukuran sepatu wanita adalah 4 mm
dan ukuran sepatu pria 6 mm.
6. Sistem ukuran Mondopaint
Sistem ukuran Mondopoin diharapkan bisa menjadi sistem
ukuran sepatu / alas kaki vang dipunakan diseluruh dunia. Sistem ukuran
ini juga dikenl dengan nama Sl atau Sistem Internasional, yang
berdasarkan pada sistem ukuran matrik. Prinsip pada sistem ukuran
Mondopoint adalah penandaan ukuran sepatu / alas kaki juga sama
dengan yang digunakan dalam menggukur kaki (memakai kaos kaki),
sehingga merasa enak dan /i ketika menggunakannya.
Contoh penggunaan sistem Moendopoint misal 240/ 95 yang berarti
angka pertama 240 menunjukkan panjang telapak kaki, yang
disesuaikan dengan keenakan pakai (fir) pada sepatu, dinyatakan dalam
mm. Sedangkan angka kedua 95, memmjukkan indeks lebar, yang
menunjukkan lingkaran gemuk kaki (feint girth), dinyatakan dalam

persentase (o) dari panjang telapak kaki.



F. Alat Kontrol
Menurut Sulasno (2006), alat kontrol adalah perangkat yang
berfungsi sebagai pengatur, pengendali, dan pemeriksa terhadap suatu
proses atau variabel agar sesuai dengan tujuan atau standar yang telah
ditentukan. Alat kontrol harus memiliki tiga aspek utama, yaitu
perencanaan, kemampuan melakukan pengukuran, dan bisa melakukan

tindakan korektif jika diperlukan.

G. Size Discrepancy

Menurut Kumar dan Singh (2015), size discrepancy adalah
perbedaan antara ukuran yang diharapkan oleh konsumen dengan ukuran
yang sebenarmya tersedia di pasar, yang sering kali disebabkan oleh variasi
dalam sistem pengukuran, produksi. dan desain. Dampak dan size
discrepancy sangat signifikan dalam industri jashion dan alas kaki.
Ketidakcocokan ukuran dapat menyebabkan konsumen merasa tidak
nyaman dan dapat mempengaruhi keputusan pembelian mereka.

Buldt dan Menz (2018), kesesuaian alas kaki diakui sebagai hal
yang sangat penting karena dalam kebanyakan kasus kesesuaian
menentukan fungsi. Ini berarti bahwa alas kaki tidak dapat memenuhi tujuan
yang dimaksudkan jika tidak pas di kaki dengan benar. Selain itu, alas kaki
yang tidak pas merupakan kontributor utama terhadap perkembangan
kelainan struktural kaki, seperti hallux valgus dan deformitas jari kaki yang
lebih kecil serta lesi kulit seperti jagung dan kalus.



H. Quality Control

Menurut Supriyadi (2021}, salah satu teknik yang harus dilakukan
mulai dari awal proses produksi, selama proses produksi, hingga produk
akhir dibuat adalah pengendalian kualitas. Hal sangat penting untuk
memastikan bahwa setiap tahap produksi memenuhi standar yang
ditetapkan dan untuk menenukan masalah potensial sejak awal.

Quality Contral ((QC) adalah kegiatan sistematis yang dilakukan
untuk memastikan bahwa produk atau jasa yang dibuat memenuhi standar
kualitas yang telah ditetapkan. Proses (JC mencakup pengukuran,
pemeriksaan, dan pengujian produk untuk membandingkan hasil dengan
spestfikasi standar dan memperbaiki kesalahan. Tujuan wtama QC adalah
memastikan kualitas produk tetap sama, memuaskan pelanggan, dan
mengurangi biaya yang disebabkan oleh produk cacat. Agar kualitas produk
tetap terjaga sepanjang rantal produksi, proses QU harus dilakukan mulai
dari tahap perancangan, produksi, dan distribusi.

I. Standart Operating Procedure (SOP)
Menurut Wijaya ot af (2024), Siandart Operating Procedure atau
(S0P} berfungsi sebagai acuan utama mengenai tahapan yang berkaitan
dengan aktivitas kerja dalam sebuah perusahaan. SOP bersifat mengikat dan
membatasi cara karyawan bekerja. SOP yang memiliki peta kerja yang rinci
akan membantu perusahaan mencapai tujuannya sesuai dengan visi dan misi
secara sistematis. Dari definisi di atas, dapat disimpulkan bahwa Standari

Operating Procedure atau (SOP) merupakan scuan bapi karyawan yang



mencakup standar prosedur yang digunakan untuk memastikan bahwa
prosedur perusahaan berjalan sesuai dengan tujuan perusahaan dan
meminimalkan kesalahan. SOP juga mengatur cara karyawan melaksanakan
peran keorganisasiannya secara konsisten dalam melaksanakan tugas dan

tanggung jawab yang diberikan oleh organisasi.

. Diagram Fishbone

Menurut  Kwikki (2024), diagram Fishbone juga disebut sebagai
Cause and Effect Diagram atan Ishikawa Diagram, adalah alat manajemen
yang digunakan untuk mengidentifikasi dan menyusun secara sistematis
kemungkinan penyebab dari suatu masalah atau efek tertentu. Diagram ini
mirip dengan tulang ikan, dengan masalah utama berada di kepala ikan dan
berbagai kategori penyebab utama menyebar sebagal tulang-tulang yang
bercabang dari tulang punggung utama. Kategori penyebab utama biasanya
mencakup faktor Man (Manusia), Machine (Mesin), Method (Metode),
Maierial (Bahan), Measurement (Pengukuran), dan Environment
iLingkungan). Metode 6M dalam manufaktur adalah kategon ini. Diagram
Fishbhone membantu tim mengidentifikasi penyebab utama masalah secara
sistematis dan terstruktur, yang memungkinkan pencarian solusi yang tepat.
Dr. Kaoru Ishikawa pertama kali membuat diagram ini pada tahun 60-an

sebagai bagian dan pendekatan Total Quality Management (TQM).



Gambar 6. Diagram Fizhhone
Sumber: Susend, 2021

K. Diagram Pareto

Menurut Saputra dan Santoso (2021}, diagram Pareto merupakan
diagram yang digunakan untuk menentukan suatu prioritas kategori
kejadian, sehingga dapat diketahui nilai yang paling dominan dilakukan
dengan melihat nilai kamulatifnya. Prinsip Pareto yang menyatakan
dengan sebuah aturan B0/20 vang dapat diartikan bahwa B0% masalah
kualitas dalam sebuah produk disebabkan oleh 20% penyebab kegagalan
dari suatu produksi, sehingga dipilih jenis-jenis kegagalan/cacat dengan
kumulatif mencapai 80% dengan asumsi bahwa dengan 80% tersebut dapat

mewakili seluruh jenis cacat yang terjadi.
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Gambar 7. Dnagram Parcto
Sumber: Educha, 2023

L. Penelitian Terdahulu

Penelitian terdabulu adalah  upaya peneliti untuk mencari
perbandingan dan menemukan inspirasi dalam penelitian. Penelitian
terdahulu juga dapat memperkaya teoni yang digunakan dalam mengkaji
penulisan tugas akhir yang dilakukan. Berikut merupakan penelitian
terdahulu berupa jumal dan karva tugas akhir sebelumnya yang relevan
dengan penelitian yang dilakukan:

Pertama, penelitian yang dilakekan oleh Buldt dan Menz (2018)
dalam penelitian yang berjudul “fncorrectly fitted footwear, foot pain and
fnat disorders: a svstematic search and narrative review of the literature ™,
Jenis penelitian ini adalah sistematis ataw systematic  review.  Dalam
penelitian ini, peneliti melakukan pencarian literatur secara terstruktur dan

sistematis menggunakan basis data elektronik untuk mengumpulkan dan



menganalisis studi-studi vang relevan. Tujuan dari penelitian ini adalah
Untuk menentukan prevalensi penggunaan alas kaki yang tidak sesuai dan
untuk menganalisis hubungan antara penggunaan alas kaki yang tidak
sesual, nyeri kaki, dan pangguan kaki. Hasil dari penelitian ini adalah 63%
sampai 72% pengguna alas kaki tidak mengpunakan alas kaki yang sesum
dengan dimensi dan panjang kaki mereka. Ada juga bukti bahwa
penggunaan alas kaki vang tidak tepat menyebabkan nyeri kaki. gangguan
kaki seperti deformitas jari kaki bagian bawah, kapalan, dan kalus.

Kedua, penelitian yang dilakukan oleh Zulfikar (2018) dalam
penelitian yang berjudul “Kesesuaian Antara Ukuran Sepatu Merk Adidas
Tipe Caswal dengan Ukuran Antropometri dengan Metode Statistika
Deskriptif”. Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui kesesuaian
ukuran antara antropometri kaki masyarakat domisili Surabaya pada merek
sepatu Adidas tipe ceswal. Hasil dari penelitian ini menumjukkan bahwa ada
perbedaan kesesualan antara ukuran antropometri kaki dengan ukuran
sepatu merek Adidas tipe coswal namun tidak mengurangi kenyamanan
responden terhadap sepatu merek Adidas tipe casual saat digunakan karena
desain tersebut sudah merupakan rancangan terbaik dari produsen untuk
konsumen ketika digunakan.

Ketiga, karya tugas akhir oleh Arifah (2024) dalam karya tugas
akhir yang berjudul “Penerapan Size Combiming Untuk Mengataasi
Permasalahan Pada Proses Pemotongan Kulit Upper Sepaty Casual di PT

XYZ". Dalam karya tugas akhir ini menggunakan teknik size Combining
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yaite teknik memodifikasi penggunaan ukuran sepatu yang terdiri dari

ukuran besar dan keeil dalam proses pemotongan material.

Dalam studi literatur vang telah dilakukan, penulis menemukan

bahwa meskipun terdapat beberapa penelitian terkait kesesuaian ukuran alas

kaki, Mamun tidak ada peneliian yang secara khusus membahas

permasalahan ketidaksesuaian ukuran alas kaki atau size discrepancy dalam

konteks vang lebih luas. Oleh karena itu, penelitian yang dilakukan oleh

penulis ini diharapkan dapat memberikan kontribusi baru dalam literatur

yang ada, dengan menfokuskan isu mengenai size discrepancy, serta dapat

menjadi referensi tambahan bagi penelitian di bidang ini.

Tabel 2. Hasil penelitian terdahulu

Nama penulis dan Judul | Permasalahan Hasil penelitian

Buldt dan Menz (2018), Ketidaksesuaian ukuran 63% sampar 72%
Ineowrectly fitted footwear, | alas kaki terhadap pengeuna alas kak: tidak
oot pain and foot keschatan kaki mengeunakan alas kaki
disarders: a systematic vang sesuai dengan

search and rarrative dimensi dan panjang kak:
review of the literature. mereka.

Zulfikar (2018}, Perbedaan ukuran sepatu Ada perbedaan kesesuaian
Kescsuanan Antara Ukuran | dengan ukuran kaki antars ukuran antropoamnctsl

Sepatu Merk Adidas Tipe
Casual dengan Ukuran
Antropometri dengan
Metode Statistika
Deskriptif

kaki dengan ukuran sepatu
merek Adidas tipe casuwal

Amnfah (2024), Size
Combining Untuk
Mengataas: Permasalahan
Pada Proses Pemotonzan
Kulit Upper Scpatu Casial
di PT XYZ

Ketidaksesuman ukuran

sepatu dalam proses
pemotongan bahan

menggunakan teknik size
Combining vaitu tekmk
memodifikasi penggunaan
ukuran sepatu vang terdin
darn ukuran besar dan kecil
dalam proses pemotongan
material.
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MNama penulis dan Judul

Permasalahan

Hasil penelitian

Puin (2025}, Perzantan
Alat Konirol Untuk
Meningkatkan Akurasi
Proses Bandohari dan
Mencegah Ketidaksesuaian
Ukuran pada Sandal Shaka
Arikel SK-106 Chill out.

Ketidaksesuaian ukuran

dalam produks: sandal

Alat kontrol vang
digunakan dengan cara
yang miring pada proses
Bandohari mempengaruhi
tingkat akurasi dan
menvebabkan size
Discrepancy.




BAB III

MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A, Materd Tugas Akhir

Materi yvang menjadi fokus Tugas Akhir ini adalah sandal Shaka
artikel SK-106 CHILL OUT di PT Daimatu Industry Indonesia terdapat
ketidaksesuaian ukuran { size discrepancy ) dengan standar yang telah
ditetapkan. Permasalahan ini menyebabkan penambahan ukuran sekitar 5
mm hingga 10 mm sehingga sandal yang diproduksi longgar. Oleh karena
itu, penulis berinisiatif untuk melakukan analisis vang lebih mendalam guna
menemukan solusi atas permasalahan vang dihadapi dalam proses produksi

sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT.

B. Lokasl Fengambllan Data
|. Tempat pengambilan data

Tempat pengambilan data dilaksanakan di PT Daimatu
Industry Indonesia, yang beralamat di Baran. Kejapanan, Kecamatan
Gempol, Kabupaten Pasuruan, Jawa Timur. Pengambilan data
dilakukan pada bagian assembling, khususnya pada saat proses
Bandohari. Bandohori merupakan perakitan antara bagian wpper
dengan insole (fasting). Selain itu, pengambilan data juga dilakukan di

bagian PPIC (Production Planning and nveniory Conirol).



2. Waktu Pengambalan Data
Waktu pengambilan data dilakukan selama pelaksanaan
magang. Kegiatan pengambilan data intensif dilakukan pada bulan
Februari 2025 hingga 28 Mei 2025, dengan fokus utama pada bagian

assembiing saal proses Bandohari.
C. Metode Penyelesalan Masalah

Menurat Sugiyono (2019), metode eksperimen adalah metode
penelitian yang digunakan untuk mengetahui pengaruh perlakuan tertentu
terhadap variabel lain dalam kondisi terkendali. Penelitian ini menggunakan
metode eksperimen dengan pendekatan kuantitatif untuk mengukur dan
memahami masalah size discrepancy pada sandal Shaka artikel SK-106
CHILL OUT. Metode ini dipilih karena memungkinkan dilakukannya
pengujian secara sistematis terhadap efektivitas perlakuan yang diberikan.
Dengan pendekatan ini, diharapkan penyebab size discrepancy dapat
diidentifikasi secara akurat dan solusi perbaikan yang efektif dapat

ditemukan.

. Metode Pengumpulan Data

Metode yang digunakan dalam pengambilan data untuk
penyelesaian tugas akhir selama pelaksanaan kegiatan magang di PT
Daimatu Industry Indonesia meliputi pengumpulan data primer dan

sekunder, vang bertujuan untuk memperoleh informasi yang diperlukan
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dalam menentukan solusi terkait permasalahan yang dihadapi selama
pelaksanaan magang.
I. Data primer
Data primer adalah data yang diperoleh langsung dan sumbernya dengan
metode lapangan melalui teknik:
a. Observasi

Observasi adalah metode pengumpulan data vang dilakukan
dengan cara mengamati secara langsung fenomena atau perilaku di
lapangan. Teknik ini memungkinkan peneliti untuk melihat dan
mencatat apa yang terjadi dalam situasi nyata, tanpa adanya intervensi
atan modifikasi dani peneliti itu sendiri (Wani e af, 2024).

Metode observasi dilakukan dengan mengamati dan
menganalisa objek secara sistematis dan mengikuti semua proses cara
pembuatan sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT di PT Daimatu
Industry Indonesia sehingga memperoleh data akhir mengenai faktor
penyebab size discrepancy. Pengamatan secara khusus dilakukan
pada bagian assembiing, terutama saat proses Bandohari.

b. faserview (Wawancara)

Metode interview (wawancara ) dilakukan dengan melakukan
wawancara atau berdialog langsung dengan pihak terkait untuk
mempercleh data dan informasi tambahan mengenai proses
pembuatin sandal dan proses Bandohari sandal Shaka artikel SK-106

CHILL OUT. Pengambilan data melalui wawancara dilakukan
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dengan beberapa pihak terkait yaitu penanggung jawab model sandal
Shaka artikel SK-106 CHILL OUT, semua kepala bagian, dan
beberapa operator di PT Daimatu Industry Indonesia.
¢. Dokumentasi
Dokumentasi, menumut Sugiyono (2020), adalah proses
pengumpulan catatan peristiwa vang telah terjadi, vang dapat berupa
tulisan, gambar, atau foto, untuk keperluan penelitian. Metode
dokumentasi dilakukan dengan pengambilan gambar proses
pembuatan sandal. Selain itu, dokumentasi juga mencakup
pengumpulan dokumen seperti order, spesifikasi, dan dokumen
pendukung terkait sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT di PT
Daimatu Industry Indonesia.
2. Data Sekunder
Menurut Sugivono (2020) pengumpulan data sekunder adalah
pengumpulan data yang telah ada sebelumnya, seperti dokumen, laporan,
atau hasil penelitian yang telah dilakukan. Data ini dimanfaatkan untuk
mendukung penelitian yang sedang berlangsung. Salah satu metode yang
umum digunakan dalam pengumpulan data sekunder adalah studi
pustaka.
Menurut Sarwono (2010}, studi pustaka adalah teknik
pengumpulan data yang dilakukan dengan cara menelaah tecri-teori,
pendapat, dan gagasan yang terdapat dalam media cetak, teratama buku-

buku vang relevan dan mendukung topik yang dibahas dalam penelitian.
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Teknik studi pustaka dilakukan dengan mempelajari berbagai literatur
yang berhubungan dengan masalah yang diamati, vaitu size discrepancy
sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT di bagian assembiing pada
proses Bandohari di PT Daimatu Industry Indonesia. Selain itu, studi
pustaka juga dilakukan dengan cara membaca literatur berupa saft file,
e-book, dan media online lainnya vang dapat diakses secara digital,
sehingga peneliti dapat memperoleh informasi tambahan yang relevan

dan mendukung penelitian secara lebih luas dan efisien.



T

E. Tahapan Froses/Diagram Allr Penyelesalan Permasalahan
Proses penyelesaian masalah “size discrepancy sandal Shaka artikel SK-106

CHILL OUT di PT Daimatu Industry Indonesia™ adalah:

Perumusan mesaiah

Pengumpulan Crata

k

Pengolahan dala dan
anakisks daia

Produk Hagil {iral)

Salesal

Gambar 8. Tahapan Proscs Penyelesaan Masalah
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Perumusan Masalah

Dalam penelitian sekaligus tugas akhir ini, penulis
merumuskan masalah dengan melakukan pengamatan langsung
terhadap proses produksi sandal Shaka artikel SK-106 CHILL
OUT di PT Daimatn Industry Indonesia. Permasalahan yang
harus segera diatasi adalah terjadinya size discrepancy berupa
perbedaan ukuran sandal yang mencapai 5 mm — 10 mm lebih
besar dari ukuran yang telah ditetapkan. Oleh karena itu, rumusan
masalah dalam penelitian ini adalah bagaimana mengatasi size
discrepancy yang terjadi pada proses Bandohari agar produk
sapdal Shaka SK-106 CHILL OUT dapat memenuhi standar
ukuran yang telah ditetapkan.
Pengumpulan Data

Dalam proses pengumpulan data penulis menggunakan
medote pengumpulan data primer dan data sekunder. Diata primer
diperoleh dengan pengamatan langsung proses produksi sandal
Shaka artikel SK-106 CHILL OUT. Selain itu, penulis melakukan
wawancara terhadap pihak-pihak terkait seperti penanggung
jawab model, kepala bagian, dan beberapa operator untuk
mendapatkan informasi tambahan mengenai proses dan kendala
saat proses produksi. Metode dokumentasi juga digunakan dengan
mengumpulkan data pendukung dan foto sebagai bukti visual.

Sementara itu, pengumpulan data sekunder dilakukan melalui
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studi pustaka yang mencakup buku, jumal, artikel, serta sumber
informasi online yang relevan dengan topik penelitian.
. Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan dengan mengidentifikasi
akar penyebab masalah menggunakan alat bantu seperti diagram
Fishbone untuk memetakan faktor-faktor penyebab terjadinya size
diserepancy, serta diagram Pareto untuk menentukan faktor utama
penyebab  size  discrepancy. Hasil analisis ini selanjutnya
digunakan untuk menentukan solusi dan rekomendasi perbaikan.
. Eksperimen

Eksperimen dilakukan oleh penulis sebagai langkah
untuk memecahkan permasalahan size discrepancy yang terjadi
pada produksi sandal Shaka artikel SK-106 CHILL OUT. Dalam
tahap ini, solusi yang telah dirancang berdasarkan hasil analisis
gkan diterapkan secara langsung selama proses eksperimen
berlangsung. Tujuannya adalah untuk menguji efektivitas solusi
tersebut dalam mengatasi size discrepancy sehingga dapat
meminimalkan perbedaan ukuran sandal dari standar yang

ditetapkan.

. Ewvalusi

Hasil evaluasi menunjukkan apakah solusi yang
diterapkan sesuai analisis atau memerlukan perbaikan. Jika hasil

memenuhi standar kualitas, solusi dapat digunakan secara



30

permanen selama proses produksi. Namun, jika masih terjadi
masalah, maka perlu dilakukan revisi dan pengujian ulang untuk

mendapatkan hasil yang optimal.

. Produk Hasil (#rial)

Produk hasil merupakan bukti  keberhasilan dan
eksperimen wyang telah dilakukan dan menunjukkan seberapa
efektif solusi yang digunakan untuk menyelesaikan masalah yang
telah diidentifikasi sebelumnya. Dengan melalui serangkaian
eksperimen dan evaluasi, produk hasil menunjukkan peningkatan

kualitas dan kesesuaian dengan standar yang telah ditetapkan.
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