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INTISARI

PT Intidragon Suryatama vang beralamatkan di Jalan Pahlwan No.44 Kota
Mojokerto Jawa Timur merupakan perusahaan di bidang manufaktur sepatu dan
memproduksi sepatu dengan brand Pro ATT yang didistribusikan ke seluruh
Indonesia. Pada saat pelaksanaan magang, penulis mengamati permasalzhan
delaminasi pada proses emboss to upper sepatu PRO ATT aetikel S8 880, Tujuan
dari karya akhir ini adalah mengidentifikasi masalah dan faktor penyebab masalah
pada hasil emboss to upper serta memberikan wsulan penyelesaian permasalahan
pada proses emboss o wpper sepatu PRO ATT artikel S5 BB0. Metode
pengumpulan data yang digunakan adalah penpumpulan data primer berupa
observasi, wawancara, dan dokumentasi, serta pengumpulan data sekunder berupa
studi pustaka. Penyebab terjadinya permasalahan cacat delaminiasi dari faktor
mesin adalash kurangnya perawatan mesin emboss. Sedangkan faktor penyebab
terjadinya cacat dari segi manusia dikarenakan kurang teliti dan kurangnya
pengetahuan operator. Dan yang terakhir faktor penyebab terjadinya cacat
delaminiasi dan segi metode adalah kurang lengkap keterangan pada SOP. Untuk
menyelesaikan permasalahan tersebut penulis memberikan usulan penpecekan
mesin secara berkala dengan menambah checksheer jadwal maintenance pada
mesin press, pemberian prosedur pengaturan serting mesin secara sederhana,
pelatihan dan pemberian pengetahuan dasar tentang mesin press pada operator.

Kata kunei : emboss, upper, sepatu

xl



ABSTRACT

PT Intidragon Survatama, located at Jalan Pahlawan Ne. 44, Mojokerto
Citv, East Java, is a manufacturing company specializing in foatwear and
producing shoes under ihe Pro ATT brand, which are disiributed throughouwt
Indonesia. During the internship period, the author observed a delamination issue
in the emboss fo upper process of the PRO ATT shoes, article 55 8830, The purpose
of this final praject is te identify the probfem, determine the factors causing the
isswe in the emboss to upper results, and propose solutions to address the
delamination defect in the embossing process of PRO ATT shoes, article 85 880.
The data collection methods wsed include primary data such as observation,
interviews, and documentation, as well as secondary data in the form of literature
studies. The causes of the delamination defect from the machine factor include the
fack of maintenance on the embass machine. Meamwhile, the human factor relates
ta the fack of precivion and insulficient knowledge of the operator. Lastly, the
maethod factor is due to incomplete information in the SOP. To address these issues,
the author praposes peviodic machine checks by adding a maintenance schedule
checklist for the press machine, providing simple machine setting procedures, and
conducting trairing and basic kmowledge sexsions on the press machinme for
aperators.

Kevwords: emboss, upper, shoes
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Seiring dengan pesatnya perkembangan kebudayaan dan peradaban
manusia yang semakin maju, maka secara alami perkembangan teknologi
juga ikut berkembang dengan sangat cepat, begitu pula perkembangan
industri dibidang persepatuan. Sehingga mampu menciptakan persaingan
antar perusshaan semakin ketat untuk menjadi terbaik. Perusahaan yang

baik adalah perusahaan yang mempunyai produktifitas yang baik.

Perusahaan-perusahaan sepatu vang memasuki pasar global
memiliki berbagai strategi yang digunakan, sehingga menuntut perusahaan
untuk lebih mengembangkan inovasi agar mampu bersaing dipasar global,
terutama pada industri persepatuan. Model sepatu yang berkembang sangat
bervariasi mulai dari bentuk desain maupun kenyamanan yang menjadi

keterkaitan konsumen terhadap pemilihan sepatu.

PT Intidragon Survatama merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak pada bidang alas kaki atau sepatu. PT Intidragon Suryatama Unit
| beralamatkan di Jalan Pahlawan No. 44, Kranggan, Prajurit Kulon,
Mojokerto, Jawa Timur. Perusahaan ini memproduksi sepatu bokal dengan
brand antara lain, ATT, Pro ATT. dan menerima job order dari brand lain
seperti, Bata, Stars, dan sebagainya. Model alas kaki atau sepatu yang
diproduksi yaitu sepatu spors. caswal, dan anak-anak. PT Intidragon

Suryatama telsh menerapkan standar yang baik demi menggutamakan



kenyamanan serta kualitas produknya. Oleh karenma itu, semua proses
produksi mulai dari proses pemotongan material sampai proses packing
harus menjaga kualitasnya agar produk yang dihasilkan sesuai dengan

permintaan konsumen.

Pada proses pembuatan shoe wpper sepatu sport artikel 55 8RO
memiliki beberapa tahapan proses yaitu mulai dari cutting material, screen
printing. press emboss, sewing, dan infection. Sepatu jenis ini menggunakan
mesin High Freguency Molding, dengan desain bentuk mold vang sesuai
dengan artikel sepatu. Terdapat hal-hal yang perlu diperhatikan dalam
pengerjaannya yaitu pada sefting-an mesin dengan ada welding time,
caoling time, ampere, tekanan atas dan tekanan bawah, serta mengetahui
dan paham intruksi kerja operator dalam proses pembuatan akan
mempengaruhi kualitas hasil dan tampilan dani wpper. Tidak dapat
dipungkiri dalam produksi semua hal tersebut sering diabaikan. Akibatnya

permasalahan yang timbul berdampak pada kualitas hasil emboss.



Tabel 1. Data cacat emboss to upper

1

Jenis cacat

No. Tanggal Embuoss Jumlah
B Delaminasi | Terbakar
miring
I. | 3 Desember 2024 8] 15 5 3l
2. | 4 Desember 2024 7 16 3 26
3 | 5 Desember 2024 & 13 7 26
4. | 6 Desember 2024 ] 9 s 23
5. | 7 Desember 2024 7 10 5 22
Jumlah Cacat 39 63 26 128
Kapasitas Produksi ,
10K} pes per hari

ATT artikel S5 880 di PT Intidragon Suryatama, ditemukan permasalahan pada
proses press emboss to upper. Data yang telah dikumpulkan selama 5 hari (3
Desember 2024-7 Desember 2024) ditemukan beberapa defect yang muncul
pada model sepatu tersebut. Defecr yang ditemukan pada sepatu PRO ATT
artikel S8 BR0 adalah emboss miring, delamimasi, dan terbakar. Total cugpus
sepatu S5 880 per hari adalah 1000 pes, sedangkan cacat delaminasi vang
muncul pada proses press emboss to upper tersebut sebanyvak 63 pes, disusul

dengan cacat emboss miring sebanyak 39 pes dan yang terakhir cacat terbakar

Sumber: PT Intidragon Suryatama

Berdasarkan tabel | data cacat pada proses press emboss sepatu PRO

sebanyak 26 pos.



Berdasarkan data di atas ditemukan permasalahan yang sering
terjadi pada wpper. khususnya pada proses press emboss, adalah terjadinya
emboss cacat atau rusak. Dari hasil identifikasi jenis cacat, diketalui bahwa
delaminasi merupakan cacat dengan jumlah terbanyak dibanding dengan
Jenis cacat lain pada proses emboss. Hal ini terjadi karena beberapa faktor,
antara lain suhu, waktu lama tekanan dan berat tekanan yang tidak sesuai
standar, kurangnya perawatan mesin secara berkala, serta keterbatasan
pemzahaman operator mengenal prosedur kerja yang benar. Akibatnya, hasil
emboss menjadl tidak merekat dengan baik atau delaminasi, tampilan
kualtas produk menurun, dan tingkat defect meningkat sehingga
menggangpu  kelancaran produksi.  Berkaitan dengan permasalahan
tersebut, penulis memilih judul “Upaya Mengatasi Defaminasi pada
Proses Emboss Sepatu PRO ATT Arikel 55 &80 di PT Intidragon

Suryatama, Mojokerto, Jawa Timur™

B. Pemasalahan

Berdasarkan uraian latar belakang di atas dan hasil pengamatan yang
dilakukan, maka dapat diindentifikasi permasalahan yaitu, delaminasi pada wpper
sepatu 55 880. Hal tersebut dapat mempengaruhi kualitas hasil sepatu. Adapun

rumusan masalahnya sebagai berikut :

I. Apa vang menyebabkan terjadinya defaminasi pada emboss lago
sepatu artikel S8 880 di PT Intidragon Suryatama?
2. Bagaimana upaya perbaikan terhadap permasalahan defaminasi pada

sepatu artikel 55 &80 di PT Intidragon Suryatama?



C. Tujuan Tugas Akhir

Tujuan penelitian karya akhir berdasarkan latar belakang dan

pernssalahan adalah sebagai berikut :

1. Mengidentifikasi penyebab delaminasi pada sepatu artikel 55 880 di PT
Intidragon Suryatama.

2. Mencari solusi terhadap permasalahan delaminasi pada sepatu artikel
S5 ER0 di PT Intidragon Suryatama.

D. Manfaat Tugas Akhir

Penyusunan karya akhir ini diharapakn dapat memberikan manfaat bagi
pihak-pihak dibawah ini:
. Bagi Perusahaan
Sebagai masukan bagi perusahaan mengenai masalah delaminasi
pada proses emboss foge sepatu untuk peningkatan kualitas sepatu dan
produktifitas perusahaan.
2. Bagi penulis
Menambah pengetahuan dalam proses pembuatan sepatu artikel S5
880 dan proses penanganan masalah defect delaminasi.
3. Bagi Peneliti Lain
Dapat digunakan sebagai referensi, informasi dan penambahan
wawasan peneliti lain tentang defeminasi pada proses emboss dalam

upaya meningkatkan kualitas dan preduktifitas perusahaan.



4. Bagi Kampus Almamater
Penulis Memberikan tambahan informasi dan ilmu pengetahuan
untuk  kepentingan pembelajaran mahasiswa Politeknik ATK
Yogyakarta khususnya prodi Teknologi Pengolahan Produk Kulit

(TPPK)
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BABII
TINJAUAN PUSTAKA

Sepatu
Menurut Basuki (2014). sepatu adalah jenis alas kaki (footwear)

yang biasanya terdiri dari bagian-bagian berupa sol, hak, kap, tali dan lidah.
Biasanya juga terbuat dari kanvas atau kulit yang menutupi semua bagian
mulai dari jari, jemari, punggung kaki, hingga bagian tumit. Pengelompokan
sepatu biasanya dilakukan berdasarkan fungsi atau tipenva. seperti sepatu

resmi, sepatu santai (caswal), sepatu dansa, sepatu olahraga, sepatu kerja,
ortopedi. minimalis dan sepatu sandal.

. Fungsl Sepatu

Menurut Basuki (2013}, fungsi utama dari sepatu/alaskaki adalah
sebagai pelindung kaki, ini sesuai pendapat Thornton (1933), bahwa pada
masa-masa pemakaian, fungsi sepatuw/alaskaki adalah sebagai pelindung
kaki (telapak kaki) dari segala macam gangguan iklim seperti :panas
dingin, udara yang buruk. hujan ataupun karena benda-benda yang

tajam/runcing dan lain-lainnya.

Komponen Sepatu
Sebuah sepatu merupakan satu unit yang terdiri dari beberapa bagian

dan komponen sepatu yang dirakit bermacam-macam. Basuki (2013),



sepatu dapat dibagi menjadi dua bagian , yaitu bagian atas sepatu (shoe
upper) dan bagian bawah sepatu (shoe battom).

. Bagian atas sepatu {shoe upper)
Menurut Wiryodiningrat dan Basuki (2007), bagian atas sepatu

adalah komponen sepatu vang menutup seluruh bagian atas dan samping
kaki. Komponen-komponen ini menjadi tujuan utama dalam mendeseain
dan pembuatan pola sepatu (disamping desain bagian bawahnya). Bagian
atas sepatu unit yang terdiri dari beberapa komponen dengan macam-
macam bentuk desain yvang dirakit menjadi satu.

Menurut Basuki (2013), upper adalah bagian sepatu vang terletak
disebelah atas, merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menutup
nsebelah atas dan samping kaki. Bagian atas umumnya terdiri dari beberapa
komponen sepatu yang dirakit menjadi satu. Sesuai dengan letaknya, maka
bahan-bahan yang cocok digunakan untuk bagian atas umumnya tipis,
lunak, fleksibel. Bentuk sederhana dari upper sepatu terdiri dan:

a. Famp (bagian depan) adalah komponen bagian atas sepatu
yang menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu.

b. Qwarter (bagian samping), terdiri dari dua buah untuk setiap
setengah pasang sepatu yaitu komponen bagian samping luar
(quarter owt) dan samping ( guarter in).

¢. Top line adalah garis yang mengelilingi pinggir atau tepi
bagian atas sepatu, merupakan garis batas antara bagian atas
sepatu  dengan kaki. Pada garis tersebut umumnya

mendapatkan perlakuan-perlakuan tertentu untuk kekuatan



¥

dan penampilan sepatu, antara lain dicat, dilipat (folding).
Bonding dan lain-lain.

d. Feather edge adalah garis batas antara bagian atas sepatu
dengan bagian bawah sepatu.

e. Lasting allowance adalah komponen tambahan pada feather
edge untuk proses lasting. Lasting allowance diberi
tambahan 12-20 mm.

Bagian bawah sepatu (shoe botiom)

Menurut Basuki (2013). menyatakan batasan mengenai bagian
bawah sepatu (shoe botiom) adalah menunjukkan keseluruhan bagian
bawah sepatu bagian alas kaki yang melindungi dan menjadi alas telapak
kaki, termasuk juga variasi-variasi bentuk komponen yang ada, dan bentuk
kontruksinya. Bagian bawah atau bagian pengesolan adalah bagian yang
terletak di sebelah bawah. Bagian bawah terdiri dari beberapa komponen
sepatu yang dirakit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak (tumit), apabila
terpisah dari sol luarnya. Bagian ini adalah bagian yang benar-benar
mendapat tekanan dari berat tubuh, oleh karena itu bahan-bahan yang
digunakan harus lebih tebal dan kuat. bebeda dengan bahan untuk bagian

atas vang lebih tipis. Macam-macam komponen bagian bawah terdiri dari:

4. [ sole (bagian dalam)
Sol dalam adalah sol yang letaknya paling dalam (setelah
kaki).
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b. Goodvear fn sofe adalah sol dalam untuk pembuatan sepatu
dengan kontruksi pita.

c. Canmvered In sole (sol bungkus)
S0l dalam kadang-kadang ditutup atau dibungkus dengan
bahan atau pelapis vang sama bahannya denpan bahan shoe
upper atau lining.

d. Welr (pita)
Pita dalahh sejenis bahan yvang dibuat dari kulit sol samak

nabati atau lainnya.

D. Sepatu Sport
Menurut Rossi (1994), sepatu olahraga adalah sepatu atletik yang

didesain untuk berbagai macam kegiatan olahraga yang spesifikasi desain
sepatunya disesuaikan dengan kegiatan olahraga. Tipe utama dari sepatu
olahraga antara lain: badminton, basket, bersepeda. sepakbola, lari, dan lain-
lain. Menurut Rossi (1994), sepatu olhraga merupakan sepatu yang
didesain khusus untuk jenis olahraga aktif tertentu. Setiap cabang olahraga
biasanya memiliki persyaratan desain tersendiri. Banyak sepatu yang
merupakan pengembangan dari sepatu-sepatu lain dengan satu atau lebih
tambahan fitur untuk beradaptasi dengan kebutuhan khousus olahraga

tertentu.



It

E. Material Fembuatan Sepatu
Bahan material yang akan digunakan oleh perencana merupakan
salah satu vang bersifat sangat penting. Pengetahuan perencana yang
berkaitan dengan proses, sifat dan perilakunya, merupakan salah satu hal
yang mutlak harus dimiliki perencana produk, menurut Palgunadi (2008).
Memurut Schater (1986), dalam bukunya The Complete Footwear
Dictionary, berikut adalah beberapa jenis bahan yang sering digunakan
dalam pembuatan sepatu:
a. Kulit Seede
Suede adalah kulit dengan permukaan bertekstur dan berbulu
kasar atau banyak yang menyebut bludru, merupakan bahan yang
terbuat dari kulit juga, tapi diambil dari lapis kedua proses hasil
skivimg pemisahan antara kulit luar dan daging (merf).
b. Kulit Full Grain
Kulit vang berada pada bagian luar, kulit ini biasanya adalah
jenis kulit terbaik dengan permukaan luar vang sempuma, sering
juga disebut top grain.
c. Kuolit Nebuck
Bahan ini mirip dengan kulit swede, hanya saja teksturnya
matural dari kulit itu sendiri. Perbedaanya ada pada tahap finishing
dari proses penyamakan kulit. Warnannya juga bermacam-macam,
umumnya digunakan untuk bahan sepatu caswal, serta kombinasi

pada sepatu beor.
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d. Kulit Sintetik

Sintetik adalah bahan dari campuran kimia. Bahan ini
banyak sekali dipakai untuk pembuatan sepatu, karena harganya
relatif lebih murah. Bahan ini banyak dipakai untuk berbagai model
sepatu, dari model formal, beor, serta sepatu olahraga, baik untuk
dewasa maupun anak-anak. Contoh dari bahan ini adalah swede
imitasi, PVC, PU, dIl.
&. Denim

Derin atau orang sering menyebut kain jeans, merupakan
salah satu bahan yang sering dipakai untuk pembuatan. Bahan ini
relatif kuat, mudah dicuei. dan tahan lama.
f. Kain kanvas/canvas

Bahan canvas adalah kain berlapis cat campur lem
merupakan kain yang tipis sampai kain tebal dan kuat. Pada jaman
sekarang ini canvas merupakan salah satu bahan yang dipergunakan
untuk membuat sepatu, cirt bahan ind kuat, teksturnya apak kasar,
dan memiliki serat kain.
g. Karel/rubber

Karet terbuat dari fetexs cair yang pengolahan dari getah
karet. dapat juga dijadikan sepatu. Bahan karet cenderung lentur,
anti air, dan tahan lama. Umumnya dipakai untuk pembuatan sole,

heels, cushoning, protective footwear, dan sepatu wanita.



13

h. Karet sol lembaran

Selain sol sepatu buatan pabrik ada juga sol yang berbentuk
lembaran yaitu karet sol lembaran, biasanya digunakan untuk sol
bagian luar, hampir sama kegunaannya dengan sol yang sudah jadi

dan fiker.

L Lem

Bahan lengket berasal dari pohon karet tetapi bisa dibuat dari
hahan kimia atau bahan lainnya seperti tepung kanji vang dicampuri
air. Kegunaan lem pada sepatu untuk merekatkan antara bahan
sepatu dengan bahan lainnya. Contohnya seperti lem Obond
Ehabond, Prima, Lem fox. G600, dan lain-lain,
J- Kam keras

Kain keras sangat bervariasi, bahan yang dipakai umumnya
dari serat kapas dan campuran pofyster kapas. Kain keras biasanya
ada pada bagian depan dan belakang dalam sepatu, fungsinya untuk
melapisi sepatu bagian dalam supaya kuat dan lebih nyaman dipakai.
Kain keras ketebalannya 0.6 mm, 0.8 mm, 1.0 mm, 1.3 mm, 1.5 mm,
1.8 mm, dengan lebar 36 mm.
k. Texon dan Uniflex

Texon dan wniflex merupakan salah satu bagian sebapai

alternatif selain kain kertas. Tevon dan wniffex yang merupakan
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nama merk bahan kertas tebal yang digunakan sebagai insole board
dalam pembuatan sepatu.
L. Kain tipis (Laken)

Laken berbentuk kain tipis seperti wool yang digunakan
untuk melapisi sepate bapian dalam dan untuk menambah
kenyamanan sepatu, /aken ada dua macam yaitu faken luar dan faken
dalam.

m. Spon ati

Selain untuk membuat kerajinan tangan dan sovenir, sgon ati
Juga bisa digunakan untuk melapisi bagian dalam sepatu. Lebih
lembut, bisa memperindah sepatu dan menambah kenyamanan

penggunaan sepaiL.

F. Embaoss
Emboss merupakan salah satu teknik pada olah latar. Embess adalah

metode untuk menghasilkan desain dengan efek timbul pada permukaan
kain. (Lyle, 1976:83), Umumnya teknik emboss digunakan pada media
kulit, kulit sintetis, dan kertas untuk membuat efek timbul pada permukaan.
Prinsip pengerjaan teknik emboss dilakukan dengan cara membuat
lempengan logam atau karet yang desainnya sudah diukir dalam bentuk
positif dan negatif lalu lempengan tersebut digunakan dalam proses
penckanan (pressing) di atas material yang akan digunakan.

Beberapa material membutuhkan bantuan energi panas pada proses
penckanan {pressing) untuk hasil vang maksimal. Melihat kondisi saat ini,

teknik cmboss biasanya hanya diterapkan pada media yang kaku seperti
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kertas, logam tipis, media vang tebal seperti kulit. dan media yang
bervolume seperti kain berbulu (handuk. welver, kain felt). Kurangnya
pengembangan dan inovasi teknik emboss sehingga teknik emboss hanya
identik pada produk seperti kerajinan kulit ataupun kertas undangan yang
memiliki keseragaman dengan produk-produk sejenisnya. Hal tersebut
membuat produk yang dihasilkan kurang bervariasi.

Teknik Emboss Menurut Collins English Dictionary, dalam bidang
seni dan desain emboss adalah teknik untuk membentuk atau mengukir
{desain atan hiasan) pada permukaan sehingga menghasilkan refief timbul
dan ke dalam permukaan. Teknik emboss adalah salah satu metode untuk
pengaplikasian olah latar pada kain. Ada 2 (dua) metode utama dalam teknik
emboss, yaitu secara mekanis dan kimiawi. Secara mekanis, desain di-press
pada permukaan kain, dalam kondisi panas, lembab, dan beruap. Sedangkan
secara kimiawi, desain di-press pada kain yang sebelumnya sudah diproses
dengan campuran kimia seperti resin. (Lyle, 1976:283). Motif emboss akan
bertahan permanen pada kain, jika tidak dirusak atau terpengaruh kembali
oleh energi panas dengan suhu yang sama. Berikut adalah penjelasan dari
beberapa teknik emboss yang sudah ada:

1. Teknik Embossing Roller
Teknik embossing rolfer menggunakan alat yang terdiri dari
silinder dengan material seperti logam. karet, dan plastik yang sudah
diukir dengan motif Media yang digunakan untuk di-emboss lalu

digiling menggunakan alat roller tersebut dengan tekanan tertentu
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sehingga motif yang ada di reffer mampu membuat motif yang sama

pada media tersebut.

Gambar 1. Embaszing Roller

Sumber:https:embossingroller.com, 2024

2. Teknik Embossing Powder

Embossing powder adalah serbuk yang lembut dan mudah
meleleh. Serbuk ini digunakan untuk menciptakan efek timbul pada
permukaan vang awalmya datar. Tahap pengerjaan dengan teknik
embossing powder yaitu dengan membuat motif memakai lem atau
perckat, setelah itu serbuk ditabur sehingga melekat pada lem, lalu
dipanaskan menggunakan heat gun, sehingga serbuk meleleh dan

menimbulkan efek timbul pada permukaan.

Gambar 2. Embossing Powder
Sumber: Pinterest, 2020



3. Teknik Cap atau Press
Teknik emboss menggunakan cap prinsipnya hampir sama
dengan roller embossing, hanya saja tidak memakai sifinder melainkan
plat datar yang diukir dengan motif. Cara kerja teknik menggunakan cap
vaitu media yang akan di-emboss, di-press menggunakan embossing
press machine dengan tekanan tertentu dan memakai elemen panas jika
dibutuhkan atau dengan mesin heat press. Motif yang ada pada plat akan

menghasilkan relicf pada permukaan kain.

Gambar 3. Embossing Press

Sumber: PT Intidragon Suryatama

G. Defaminasi

Delaminasi merupakan fenomena pemisahan atau pengelupasan
antar lapisan material yang biasanya terjadi pada marerial komposit,
lapisan faminasi, atan beton bertulang. Delaminasi dapat menyebabkan
penurunan kekuatan struktural. estetika, dan fungsionalitas material
(Gibson, 2012). Menurut Kipphan (2001), dalam industri percetakan,

delaminasi adalah kegagalan rekat antara lapisan film laminasi dengan
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substrat cetak yang disebabkan oleh tekanan, subu, atau jenis perekat yang
tidak sesual.

H. Mesin Press

|. Pengertian Mesin HF
Menurut Purwanti (2013), mesin high frequency welding vaitu
mesin vang berfungsi untuk menempelkan/'menyatukan aplikasi pada
komponen sepatu dengan bantuan tenaga hidrofik. Prinsip kerja mesin
ini yaitu memberikan tekanan (pressuee) dan panas (heat) pada cetakan
(mold) dengan waktu yang sudah ditentukan pada proses penempelan
aplikasi.
2. Jenis Mesin HF
Dilihat dari sistemnya, mesin HF Welding terbagi menjadi 2 sumber
tenaga. sebagai berikut:
a. Mesin sistem porewmarik
Menurut Rusdianto (2017), pneumatik berasal dari
kata Yunani “pneuma”, yang berarti ‘napas atau angin’.
Preumatik adalah udara yang dimampatkan sehingga
tekanan yang terjadi akan menghasilkan gaya sebapai
penyebab gerak atan aktwasi pada actuator (penggunaan
kompresi udara sebagai media untuk melakukan

pekerjaan).
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b. Mesin sistem hidrolik
Menurut Rusdianto (2017), hidrolik berasal dari
bahasa ‘greek ) terdiri dari kata *frvdlro” yang berarti ar dan
‘aunlos’ yang berarti pipa. Sehingga hydrolik  dapat
diartikan sebagai sistem yang menerapkan pipa dengan
cairan. Namun pada masa sekarang ini sistem hidrolik
kebanyakan tidak hanya menggunakan air tetapi air

bercampuran | waier emndsion) atau oli saja.

I. SOP (Standar Operasional Prosedur)
Menurut Tjipto (2012}, SOP merupakan suatu pedoman atau acuan

untuk melaksanakan tugas pekerjaan sesuai dengan fungsi dan alat penilaian
kinerja instansi pemerintah  berdasarkan indikator-indikator teknis,
administratif dan prosedural sesuai tata kerja pada unit kerja yang

bersangkutan.

J. Magram Sebab Akibat (Cawse and Effect Diagram)
Diagram sebab akibat ini dikembangkan oleh Kaoru Ishikawa pada

tahun 1943, Diagram ini digunakan untuk menyajikan penyebab suatu
masalah secara grafis atau mengetahui hubungan antara sebab dan akibat
suatu masalah wntuk selanjutnya diambil tindakan perbaikan. Menurut

Dorothea (2005), manfaat diagram sebab akibat yaitu sebagai berikut:



1. Dapat menggunakan kondisi sesungguhnya untuk tujuan
perbaikan kualitas produk dan jasa, lebih efisien dalam penggunaan
sumber daua dan dapat mengurangi biaya.

2. Dapat mengurangi dan menghilangkan kondisi vang
menyebabkan ketidaksesuaian produk, jasa dan keluhan pelanggan.
3. Dapat membuat sesuatu standarisasi operasi yang ada maupun
yang direncanakan

4. Dapat memberikan pendidikan dan pelatihan bagi karyawan
dalam kegiatan pembuatan keputusan dan melakukan tindakan

perbaikan.

LINGEUNGAN METODE / CARA g
L BMANLISTA

i
[ENVIROWMENT) I
1

~ S > 1"-: KUALITAS
MMATERIAL / FIESIN ¢ (]
BAILAN ALAT i
(A THRLAL) [stacEmE

SEBAR AKTHAT

Gambar 4. Fishbone Diagram
Sumber: Basuki dan Warsito, 2018

K. MMagram Alur

Diagram alur merupakan diagram yang menunjukkan aliran atan
urutan suatu peristiwa. Diagram tersebut akan mempermudah dalam
menggambarkan suatu sistem, langkah-langkah apa yang direncanakan

selanjutnya dalam mengendalikan kualitas produksi mengidentifikasi
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masalah dan melakukan tindakan pengendalian. Diagram alur identik

dengan flowchart vang digunakan dalam merencanakan.

{ ETAR
KEGIATAN
v

KECHATAN

14

Gambar 5 Diagram alur
Sumber: Irwan dan Hariyono, 2013



BAB III
MATERI DAN METODE

A. Materi Pelaksanaan Karya Akhir
Materi yang diambil dalam penyelesaian karya akhir yaitu permasalahan
pada bagian press emboss pada model sepatu PRO ATT artikel S5 880 di PT
Intidragon Suryatama dan menganalisis kesalahan yvang menjadi penyebab

permasalahan pada proses press emboss upper sepatu S5 880,

B. Metode Pengambilan Data
Metode pengambilan data yang digunakan untuk memperoleh data di
PT Intidragon Suryatama adalah ehservasi, intenview, dokumentasi, dan kerja
praktek lapangan serta jenis data vang digunakan berupa data primer dan
sekunder. Sehingga, didapatkan data dan informasi yang dibutuhkan. Berikut

data primer dan sekunder dapat dijelaskan sebagai berikut:

|. Data Pimer
Data yang diperoleh melalui pengamatan langsung, vakni mengenai
kualitas produk dan data produk cacat dalam proses produksi.
a. Observasi

Metode pengumpulan data ebservasi menggunakan cara

mengamati dan menganalisa objek kajian secara sistematis.

Metode ini bertujuan untuk mengetahui secara langsung objek

yang diamati hingga mempercleh data dari akhir proses objek

tersebul. Observasi vang dilakukan pada PT Intidragon
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Suryatama adalah mengamati dan mengumpulkan data pada
proses embossing khususnya pada proses press emboss upper.
b. lmterview
Metode ini dilakukan dengan mengadakan wawancara
terhadap staff, leader, supervisor, operator dan teknisi mesin
yang terkait dengan PT Intidragon Suryatama untuk
mendapatkan data tentang permasalahan delaminasi (tidak
merekat) pada proses press emboss upper.
c. Dokumentasi
Metode pengambilan data dengan cara mengambil
gambar/foto melalul media kamera pada setiap proses press
emboss sepatu PRO ATT artikel 55 880 di PT Intidragon

Suryatama untuk mengambil data proses tersebut.

2. Data Sekunder

Data sekunder yaitu data vang diperoleh selain dari data industri,

data ini diperoleh melalui studi pustaka. Metode ini bertujuan untuk mencari

dasar teori dan semua hal vang berhubungan dengan proses menjahit.

a.

Studi Pustaka

Metode kepustakaan dilakukan dengan tujuan mencari
dasar teori yang telah ada dengan membaca buku, penelitian dan
paper vang dimiliki penulis yang berhubungan dengan proses
press emboss body to wpper. Untuk mendapatkan data yang

akurat metode yang digunakan adalah studi pustaka dengan
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tujuan mencari dasar teori yang berhubungan dengan pembuatan
shoe upper.
b. Studi anline
Selain itu data juga dapat dipercleh dari studi online/website
dengan tujuan memperoleh data dengan lebih mudah dan cepat
dalam mendapatkan informasi terbaru.
3. Wakiu dan Tempat Pelaksanaan Magang
Proses pengambilan data dilaksanakan selama kegiatan magang
industri yang bertempat di PT Intidragon Suryatama beralamatkan di Jalan
Pahlawan No. 44, Kranggan, Prajurit Kulon, Mojokerto, Jawa Timur.
Kegiatan magang industri selama 6 bulan terhitung dari tanggal | November
2024 sampai dengan tanggal 6 Mei 2025,
4. Tahapan Proses
Pelaksanaan tugas akhir harus melalui proses vang bertahap secara
otomatis vang sesuai dengan prosedur ilmiah yang ada, agar hasilnya mudah
untuk dipahami dan dapat dipertanggungjawabkan. Berikut gambar alur

proses dalam penyelesaian tugas akhir.



Pelaksanaan Magang

Indentifikasi Masalah

¥

Pengumpulan Data

§

Pengolahan Data

 }

| Kesimpulan

Gambar 6. Diagram Alur Pelaksanaan Magang

a. Pelaksanaan Magang
Pelaksanaan magang dilaksanakan di PT Intidragon Suryatama

beralamatkan di Jalan Pahlawan No. 44, Kranggan, Prajurit Kulon, Mojokerto,

Jawa Timur. Kegiatan magang industri selama 6 bulan terhitung dari tanggal 1
November 2024 sampai dengan tanggal 6 Mei 2025,

b. ldentifikasi Masalah
ldentifikasi masalah yaitu tahapan pemilihan dan pemusatan perhatian
pada masalah vang akan diamati. Masalah ditemukan pada bagian press embass

yaitw, emboss miring, delaminasi dan terbakar (overnmelt)

¢. Pengumpulan Data
Pengumpulan data adalah tahapan proses untuk memperoleh data
setelah dilakukan pengamatan terhadap masalah vang ada pada proses press

emboss. Pengumpulan data diperoleh dari wawancara terhadap supervisor,
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feader, teknisi, operator dan staff pada PT Intidragon Suryatama dan
pengumpulan dokumentasi melalui pengambilan gambar maupun data yang

diperoleh dari perusahaan.

d. Fengolahan Data

Data yang diperoleh baik dari perusahaan maupun dari pengamatan
kemudian diolah untuk menentukan sumber dari permasalahan. Data yang
mendukung dengan permasalahan yang diambil kemudian diclah untuk
digunakan sebagai data pada laporan tugas akhir, dalam pengolahan data

penulis menggunakan analisis data yaitu fishbone diagram.

e. Kesimpulan

Kesimpulan merupakan penyelesain dari suatu masalah yang telah
diangkat untuk tugas akhir yang dijelaskan secara singkat, jelas, dan padat yang
memuat seluruh isi dari tugas akhir yang diringkas secara sistematis seria

menjawab tujuan tugas akhir.
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