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INTISARI

PT Sejin Fashion Indonesia merupakan salah satu perusahaan produksi sepatu yang
ada di Jawa Tengah tepatnya di kota Pati. PT Sejin Fashion setiap bulannya
memproduksi ribuan bahkan ratusan ribu pasang sepatu. Perusahaan ini
memproduksi alas kaki dari brand asal Amerika Serikat vaitu New Balance.
Perusahaan ini sudah menggunakan alat-alat atau mesin-mesin yang canggih untuk
memproduksi alas kaki. Tujuan penggunaan alat atau mesin yang canggih vaitu
untuk memangkas biaya produksi, dan untuk meningkatkan kualitas. Perusahaan
ini banvak memproduksi model, seperti model NB 574, NB 997, NB 9060, dan NB
515, namun order model yang paling banyak adalah model NB 574, Proses produksi
sepatu di PT Sejin Fashion Indonesia telah menerapkan standar dan pengendalian
kualitas yang baik. Akan tetapi. permasalahan bamyak ditemukan pada proses
assembiing. Pada proses ini telah ditemukan permasalahan bonding gap area foe
tip. sehingga diperlukan solusi atau usulan perbaikan pada proses assembling.
Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya bonding gap area toe tip
vaite dari faktor alat, manusia, dan metode yang salah. Faktor alat vaitu sooling atau
alat untuk pemberian tanda gauge toe tip sanga tipis ini menyebabkan tanda gauge
tidak konsisten. Faktor penyebab selanjutnya vaitu operator yang sering absensi dan
rotasi tugas. Faktor terakhir penyebab gouge toe fip adalah metode atau cara yang
salah dan tidak sesuai dengan standar. Untuk menyelesaikan permasalahan tersebut
diberikan beberapa solusi perbaikan yaitu untuk faktor alat, dengan menambahkan
ketebalan iooling vang semula | mm menjadi 2 mm ini memudahkan karyawan
dalam proses gouge toe tip karena ujung pena flourecent lebih kokoh dan tidak
mudah goyang. Solusi perbaikan yang kedua yaitu memberikan arahan atau briefing
metode yang benar dalam proses gawuge toe tip. Metode yang benar dalam proses
gauge foe fip yaitu dengan cara ujung pena flouresent harus tegak lurus dengan
tooling gouge foe tip bukan dengan cara memasukkan ujung pena ke dalam sela-
sela tooling.

Kata kuncl: assembling, bonding gap, gauge toe tip, tooling
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ABSTRACT

PT Sefin Fashion Indonesia is one of the shoe production companies in Ceniral
Jdava, precisely in the city of Pati. PT Sefin Fashion produces thousands or even
hundreds of thousands of pairs of shoes every month. This company produces
Soatwear from a brand from the United Stales, namely New Balance. This company
already uses sophisticated tools or machines to produce footwear. The purpose of
using sophisticated tools or machines s o oot production costs, and to improve
guality. The company produces many models, such as the NB 574, NB 997 NB
9060, amd NB 313 models, but the most ardered models are the NB 374 models. The
shoe production process af PT Sgjin Fashion Indonesia has implemented good
standards and quality control. However, many problems are found in the assembly
priovess. In this process, the problem of the loe area gap bonding has  been found,
so selutions or proposed improvements are needed in the assembly process. There
are several factors that cause ihe bonding gap of the toe tip area, namely from the
wrong tools, people, and methods. The tool factor, namely tooling or tools for
marking the gauge ioe tip of thin slag, cavses the gauge mark 1o be inconsisteni.
The next comtributing factor is operators who are ofien absent and rotation of
duties. The last factor that causes the toe fip gauge is the wrong method or method
and mot in accordance with the standard To solve this problem, several
improvemen! solutions are given, namely for the tool factor, by adding the thickness
af the tooling which was originally I mm o 2 mm, making it easier for employees
in the process of gauge toe tips because the tip of the flourecent pen is sturdier and
does not shake easilv. The second improvement solution is to provide direction or
brigfing on the correct method in the toe tip gauge process. The correct method in
the ioe tip gauge process 15 by using the flouwresent pen tip fo be perpendicular (o
the tooling gauge toe tip, nor by inserting the pen tip into the tooling side.

Kevwords: assembling, bonding gap, gauge toe fip, tools
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
PT Sejin Fashion Indonesia yvang berada di Kota Pati, Jawa Tengah.

Perusshaan ini bergerak dalam bidang industri alas kaki. PT Sejin Fashion
Indonesia memproduksi alas kaki dan brand atau merek bernama New
Balance. Menurnut Basuki, (2013} sepatu atau alas kaki adalah untuk
melindungi bagian atas kaki, dan menjaga telapak kaki, fungsi lain dari alas
kaki adalah menjaga dan menopang bentuk kaki selama melaksanakan
pekerjaan. selain itu juga sebagai pelengkap berpakaian dan untuk
menunjukkan status sosial’tingkat dan derajat dalam kehidupan dimasyarakat.
Perusahaan ini sudah menggunakan industri 4.00 dan menggunakan alat-alat
atau mesin-mesin yang canggih untuk memproduksi alas kaki. Tujuan
penggunzan alat atau mesin yang canggih yaitu untuk memangkas biaya
produksi, dan untuk meningkatkan kualitas.

Seiring dengan perkembangan zaman, perusahaan dituntul untuk
memproduksi sepatu dengan jumlah yang banyak dan kualitas harus sesuai
dengan standar yang sudah ditentukan oleh customer. Perushaan ini
memproduksi banyak model seperti model NB 574, NB 997H, NB 997R, dan
lain-lain. Pada proses produksi alas kaki tidak luput dari masalah, atau cacat

contohnya seperti bonding gap, over cementing. dirty, dan lain-lain.

Bonding gap yaitu tidak adanya lem atau kurang lem pada proses

cementing. honding gap mengakibatkan sepatu atau alas kaki tidak tahan lama



dan menyebabkan kerusakan pada sepatu. Bending gop memiliki beberapa

faktor penyebab seperti. pengaplikasian cementing atau primer vang tidak

sesual dengan garis gauge marking, dan juga bisa disebabkan oleh gauge

marking yang terlalu rendah sehingga menyebabkan terjadinya berding gap.
Tabel 1. Total defect yang ditemukan

DUTE
el Mﬂh%ﬁhﬁhﬂhﬂh%ﬂrﬁﬂhmmm
BNONGGP RB|o| e 0|56 |8|8|8|8|45
(FF CHTER 6| X (B B|B |6 | X |D|R[(T|Q]| LN
OBCNNTMG | 3 | 0 | B | B | B (B (F(R|D|H| 0| RN
I G (0| % R[( B | A | 8|5 BB []| M
BUNTICHN: | Y | ® | B | & |0 | B | &[5 A (8|0 LN
(NORYMRATON | @ | 7| M| W | BB |2 (2|55 | @ | LK
Bl 0| d|6|0|B)]& |
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Berikut adalah tabel jumlah defect yang terjadi pada proses
assembling. Pada tabel di atas penulis memilih permasalahan bonding toe tip
dikarenakan permasalahan bending toe tip sering terjadi pada proses
assembling. Permasalahan ini banyak memakan waktu.

B. Rumusan masalah
Beberapa pemaparan wang sudah di rangkai pada latar belakang
sebelumnya. Permasalah yang sering muncul pada proses assembling cell
10 yaitu bonding gap pada area toe tip. Penulis melakukan pengamatan pada
permasalah bonding gap area roe tip model NB 574 dengan beberapa

rumusan masalah, antar lain.



|. Apa penyebab terjadinya cacat bonding gap area toetip pada proses
ssembling model sepatu NB 5747

2. Bagaimana upaya mengatasi bonding gap area toetip pada proses
assembling model sepatu NB 5747

C. Tujuan Tugas Akhir

Tujuan Tugas Akhir ini antara lain:

|. Mengetahui penyebab terjadinya cacat bonding gap pada proses
assembling sepatu model NB 574

2. Menemukan solusi untuk mengatasi cacat bonding gap pada proses
assembling model sepatu NB 574

. Manfaat

Manfaat penulisan tugas akir ini atara lain vaitu:

1. Bagi Penulis
Sebagai wawasan atau pengetahuan dalama menyelesaikan sesuatu
permasalahan yang terjadi pada proses pembuatan sepatu.

2. Bagi Pengetahuan
Dapat mengetahui proses-proses dalam pembuatan sepatu sesuai dengan
standard vang sudah ditentukan oleh perusahaan.

3. Bagi perusahaan
Dapat meningkatkan guality pada suatu produk dan juga dapat

mengurangi cost atau biaya produksi.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengertian sepatu

Sepatu adalah alas kaki vang umumnya terdiri dari bagian-bagian
seperti sol, hak, penutup kaki bagian atas (upper), tali, dan lidah. Sepatu
dirancang untuk melindungi dan memberikan kenyamanan pada kaki
penggunanya saat beraktivitas.

Menurut Van Hoeve 1984 sepatu adalah pembungkus kaki yang
lazimnya dari kulit yang terbuat dari bagian bawah yang disebut sol dan
bagian atas. Merupakan perkembangan dari bentuk sandal sebagai bentuk
alas kaki kuno dari romawi.

B. Pengertlan Sweakers

Sneakers adalah jenis sepatu yang dirancang khusus untuk aktivitas
sehari-har yang melibatkan berjalan atau berdiri dalam jangka waktu yang
lama. Mereka dikenal dengan desain yang nyaman, ringan, dan fleksibel.
Sneakers sering memiliki sol karet yang tahan lama dan atas yang terbuat
dari berbagai jenis bahan, termasuk kanvas, kulit, atau bahan sintetis.

Menurut Longman (2000: 405), “smeakers adalah light shoe wom
for sport”. Sepatu ringan yang digunakan untuk berolah raga. Sneakers
merupakan sepatu ringan yang terbuat dari sol karet. Sejarahnya, sneakers
berasal dar kata sneak vang berarti mengendap-endap. sehingga saat
digunakan sepatu smeakers itu tidak akan mengeluarkan suara, berbeda

halnya dengan sepatu boots atau heels.



C. Baglan sepatn

Sepatu sport memiliki 2 bagian penting vang ada pada sepatu yaitu
shoe upper dan shoe bottam. Shoe upper merupakan bagian atas sepatu yang
berfungsi untuk melindungi kaki bagian atas dan samping biasanya
menggunkan bahan yang elastis dan nyaman serta ringan apabila dipakai
saat berolahraga. Bottem merupakan bagian bawah sepatu  yang
permukaannya langsung menyentuh tanah. Fungsi bottom yaitu melindungi
kaki agar tidak mudah tergelincir saat olahraga, oleh sebab itu bahan yang
digunakan dalam pembuatan fatéom harus benar-benar diperhatikan sesuai
dengan kegunaan sepatu tersebut.

Menurot Basuki, AD (2013), sebuah sepatu merupakan satu unit
yang terdiri dari beberapa bagian dan komponen sepatu yang dirakit
menjadi safu, dengan bentuk dan desain yang bermacam-macam. Dilihat
dari letak dan cara mengerjakannya, maka sepatu dapat dibagi dalam 2
bagian, yaitu bagian atas sepatu (shoe upper) dan bagian bawah sepatu (shoe
hottom).
|. Bagian Atas Sepatu (Shoe Upper)

Bagian atas adalah bagian sepatu yang terletak di sebelah atas,
merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menutup sebelah atas dan
samping kaki. Bagian atas umumnya terdiri dari beberapa komponen
sepatu yang dirakit menjadi satu diantaranya yaitu :

a) Vamyp (bagian depan) adalah komponen bagian atas sepatu yang

menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu.



Gambar 1. Komponen Vamp

Sumber : Basuki (2013)
b} Quarser (bagian samping)

Sebanyak dua buah untuk setiapa setengah pasang sepatu,
merupakan komponen bagian samping luarfguarser out) dan samping
dalam fguarter in) belakang sepatu.

Ouarter memiliki 2 jenis yaitu quarter high dan quarter law.
1) Quarter Low

Bentuk guarter dengan potongan rendah. umumnya
dipotong di bawah tulang mata kaki.

s

Gambar 2. Quarter low

Sumber: Basuk (2013)



2) High top shoe quarter
Bentuk guarter dengan potongan tinggl, umumnya dipotong di

atas tulang mata kaki.

Gambar 3. Komponen kigh top guarier
Sumber; Basuki {2013)
¢) Tongue (lidah sepatu)
komponen sepatu yang letaknya pada bagian atas sepatu yang

menutupi punggung kaki.

lw
L] §
oongf oo

Gambar 4. Komponen tongue

d) Back Strap
komponen ini terletak pada bagian belakang tempatnya di
tengah tengah bagian guarter luar dan dalam, sekaligus berfungsi
untuk menggabungkan kedua guarter tersebut.
2. Bagian Bawah Sepatu jshoe bottom)}
Batasan mengenai bagian bawah (shoe bottom) adalah

menunjukkan keseluruhan bagian bawah sepatu, merupakan bagian



sepatu yvang melindungi dan menjadi alas telapak kaki, termasuk juga
variasi-variasi bentuk komponen vang ada dan bentuk konstruksinya.

Bagian bawah atau bagian pengesolan adalah bagian yang
terletak disebelah bawah. Bagian bawah terdiri dari beberapa komponen
sepatu yang dirakit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak (tumit),
apabila terpisah dari sol luamya. Bagian ini adalah bagian yang benar-
benar mendapat tekanan dari berat tubub oleh karena itu bahan-bahan
vang digunakan haruslah lebih tebal dan kuat, berbeda dengan bahan
untuk bagian atas yang lebih tipis, adapun macam-macam komponen
bagian shoe baitem diantaranya:

a) in sof (sol dalam) Komponen ini adalah sol yang letaknya paling
dalamisetelah kaki), yang dibatasi oleh pelapis kaki atau sock lining,
Sol dalam merupakan fondasi sepatu, bentuknya seperti telapak
acuan, tempat untuk meletakkan bagian atas sepatu pada wakiu proses
lasting.

b} Tamsin atau penguat tengah
Nama lain dari temsin yaity shank atau arch brance yang dipasang
antara sol luar dan sol dalam gunanya untuk menjaga agar kedudukan
sepatu tetap.

c) Pengisi (filler)

Pengisi (filler) adalah komponen bagian atas vang terletak antara sol
luar dan sol dalam yang berguna untuk mengisi ruang kosong diantara

&0l luar dan sol dalam.



dy Owut sof (50l luar)

Sol luar adalah komponen sepatu yang terletak dibagian paling bawah
dan sebagai alas kaki vang langsung bergeseran dan bersentuhan
dengan tanah.

e) Hak fheel)

Komponen ini terbuat dari karet cetak. Fungsi dari hak ini adalah
menahan sepatu agar tidak licin sewaktu dipakal, di samping itu
pemasangan hak harus tepat di belakang, bawah telapak bagian tumit
gunanya untuk menyerasikan kedudukan sepatu.

f) Tatakan/lapis sol dalam nama lain kemponen ini adalah seck lining.
merupakan bagian komponen dari in sol yang langsung bersentuhan
dengan kaki terbuat dan kulit kambing/domba disamak dengan bahan
penyamak nabati, luasnya seluas sol dalam.

Ix. Material sepatu
Industri sepatu telah mengalami perkembangan yang pesat.
banyak material berbeda vang digunakan untuk membuat sepatu. masing-
masing memiliki keenggulan dan kegunaannya sendin. Material pembuat
sepatu sangat penting untuk menentukan kualitas dan dava tahan sepatu.
Menurut Ulrich, K. T.. & Eppinger, 5. D). (201 1), Material adalah
salah satu dari tiga elemen utama dalam pengembangan produk, bersama
dengan teknologi proses dan bentuk desain. Material yvang digunakan da

perusahaan manufaktur dapat diperoleh dani pembelian lokal, impart atau



dari pengolahan sendiri. Klasifikasi bahan bahan yang digunakan untuk
pembuatan sepatu terdiri dari:
l. Leather atau Kulit
Leather atau Kulit adalah bahan yang paling umum digunakan
untuk membuat sepatu. Kulit alami seperti sapi. domba, atau kambing
kerap diolah menjadi bahan dasar sepatu. Kulit memberi tampilan
elegan dan tahan lama pada sepatu.
1. Fabric
Bahan fabric dibuat dan tekstil yang tersusun atas jaringan-
jaringan benang. Jaringan benang tersebut di impregnasi dengan 9
polvarethane erastomer yang cocok untuk mengikat benang lapisan
fabric.
1. Symiheric
Bahan Syntheric adalzh bahan alternatif yang sering digunakan
sebagai pengganti kulit. Bahan ini terbuat dari serat sintetis seperti
nilon, poliester, atau gabus. Bahan ini memiliki keuntungan dalam hal
biaya produksi vang lebih rendah dibandingkan kulit.
4. Rubber atan Karet
Karet untuk sepatu adalah bahan berbasis polimer (alami atau
sintetis) yang dirancang khusus untuk memberikan kombinasi
kenyamanan, daya tahan, dan perlindungan pada kaki saat berjalan atau

beraktivitas.



E. Acuan sepatu
Menurut Basuki (2010), acuan sepatu disebut laste atau shoe last,
adalah bentuk cetakan yang menyerupai kaki manusia dan telah
disesuaikan dengan fungsinya sebagai cetakan dalam pembuatan sepatu /
alas kaki. Acuan sepatu dibuat dari bahan kayu, plastik, aluminium atau
besi. Perbedaan material acuan atau laste disesuaikan proses dalam
pembuatan sepatu. contohnya seperti acuan plastic yang banyak digunakan
untuk industri dengan skala produksi yang besar dan acuan atau laste yang
terbuat dari kayu biasa digunakan untuk industn rumahan,
Acuan atau laste juga memiliki beberapa jenis, seperti:
1. Acuan Utuh adalah acuan terdiri dari satu bagian utuh. Acuan ini biasa
digunakan untuk model Sepatu casual, sport, sepatu formal, dan masih

banyak lagi.

Gambar 3. Acuan Urnh

2. Acuan Sorong adalah acuan yang terdin dari 2 bagian yang dapat
disatukan. Bagian pertama yaitu bagian instep atau punggung acuan
vang dapat di pasang atau dilepas agar memudahkan dalam melepas

acuan dari sepatu. Bagian ke dua yaitu bagian badan acuan.



Gambar 6. Acuan Sorong

F. Proses dssembling
Menurut Harsono (2000), proses assembling adalah proses
penggabungan atau penyatuan berbagai komponen menjadi satu kesatuan
produk vang utuh dan siap digunakan. Pada proses assembling sepatu yaitu
penyatuan bagian upper dan botiom menjadi produk vang siap digunakan.
Departemen assembling meliputi kegiatan pemasangan dan penggabungan
beberapa komponen secara berurutan secara otomatis sampai akhir proses.
Terdapat beberapa hal penting pada proses assembling sepatu, sebagai
berikut;

|. Shoe faste
Ketika telah memasuki proses assembling sepatu terdapat
komponen vang perlu dipersiapkan. Komponen upper dan bortom
sudah berupa pasangan atau “ser” dengan size yang sudah ditentukan.
Selain komponen upper dan bostom ada komponen yang juga penting
dalam proses assembling yaitu laste atau acuan sepatu. Acuan atau laste
sepatu bertujuan untuk membentuk wpper sepatu agar mengikuti kontur
kaki. Setiap brand atau merk memiliki dimensi faste yang berbeda-beda

dengan size yang sama.



2. Penyatuan atau penggabungan upper dan boitom
Beberapa produk sepatw/alas kaki yang menggunakan material
phylan disatukan dengan menggunakan mesin foe lasting machine
menyatukan dengan cara pengeleman dan press di bagian ujung/roe.
Sedangkan bagian hee! feste machine menvatukan bagian belakang
dengan bagian yang sama.
3. Treatment upper dan bottom
Trearment dilakukan sebelum menyatukan permukaan kontak
[eve surface) upper dan bottone harus di-rreatment terlebih dahulu. Pada
dasarnya tujuan éreaiment ini untuk  membersihkan  porn-pori
permukaan bottom dengan penyinaran menggunakan sinar wlira visdes
(UV), cementing, heating.
4. Pressing
Mesin press digunakan untuk menyatukan wpper dan bortom,
hal ini dilakukan sebagai alat pendukung untuk merekatkan lem dan
kedua bagian agar merekat dengan kuat. Mesin pressimg ini memiliki
tekanan yang berbeda-beda tekanan disesuaikan dengan ukuran sepatu
vang akan di-press.
5. Pendinginan
Setelah proses penyatuan wpper dan botiom pada proses press,
laste tidak boleh langsung dilepas. Proses pendinginan dilakukan untuk

mematikan lem dan menghentikan perubahan bentuk material. Proses



ini dapat dilakukan dengan cara memasukkan sepatu pada mesin chiller
{mesin pendingin) dengan suhu tertentu.
Finishing

Proses inl merupkan akhir dari semua proses produksi. Proses

finishing terdiri dani beberapa bagian antara lain proses pembersihan

dari bekas lem ataupun kotoran lainnya yvang menempel pada sendal
atau sepatu, serta perlakuan lainnva yang sesuai dengan kebutuhan.
Sepatu atau sendal yang telah melewati finiching dan uji kelayakan atau

pengecekan akhir (Quality Conirel) kemudian masuk pada proses

packing.

G. Klasifikasl Cacat Pada Sepatu

Produk cacat adalah produk yang tidak memenuhi spesifikasinya.

Hal ini berarti juga tidak sesuai dengan standar kualitas yang telah

ditetapkan. Pengaruh produk cacat pada perusahaan berdampak pada biaya

kualitas, image perusshaan dan kepuasan konsumen (Yusuf M. &

Suprivadi, E.). klasifikasi cacat dibagi dalam:

2

Non defecr: idak cacat

Major defect: Cacat yang terjadi selama proses pembuatan, karena tidak
sesuai dengan bahan vang digunakann atau pengerjaannya jelek
sehingga produk akan ditolak.

Minor defect: cacat vang tidak akan mempengaruhi bentuk, penampilan
sepatu, keenakan pakai, kesehatan, kemampuan untuk dapat diperbaiki

dan adanya penyimpangan kecil dari sample. masih dapat diterima.



Minor defect tidak akaan pernah mempengaruhi aturan-aturan dalam
industr, waitu keenakan pakai, kesehatan dan kemampuan wntuk

diperbaiki.

H. Open Bonding atan Bonding Gap

Menurut Wiryodiningrat, {2008} Bonding adalah penggabungan dua
jenis bahan menggunakan bahan perekat. Bonding gap pada sepatu yaitu
cacat perekatan yang disebabkan kurangnya bahan perekat atau lem yang
menyebabkan terdapat celah pads wpper dan bostom sepatu.

Quality atan Mutu

Menurut Juran, {1993} mendefinisikan kualitas sebagai fitmess for
use—artinya sepatu yang berkualitas adalah vang sesuai dengan tujuan
penggunaannya, misalnya sepatu olahraga harus nyaman, tahan banting,
dan mendukung performa atletik, sedangkan menurut Deming, (1982}
kualitas adalah sebagai kesesuaian dengan kebutuhan pasar atau konsumen.
Jadi, sepatu yang berkualitas adalah yang benar-benar memahami dan
memenuhi keinginan pengguna.
Fishbone diagram

Fishbone diagram, atau yang juga dikenal sebagai [shitowa
diggram atau cawse-and-effect diagram, pertama kali diperkenalkan oleh
Dr. Kaoru Ishikawa, seorang ahli manajemen kualitas dari Jepang pada
tahun 1960-an. Menurut Ishikawa, diagram ini adalah alat visual yang
digunakan untuk mengidentifikasi, mengorganisir, dan menganalisis

penyebab potensial dari suatu masalah atau efek tertentu
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Gambar 7. Fishbone Diagram



BAB 11D
MATERI DAN METODE

A, Materl Penulisan Tugas Akhir
Materi yang dipelajari pada saat pelaksanaan pengamatan
kegiatan magang di PT Sejin Fashion Indonesia adalah pada proses
assembling dari awal hingga finishing, dalam proses assembling sepatu
memiliki beberapa tahapan yaitu dani inpul wpper dam bottom, jahit
gathering, Proses backpari molding. jahit kunci collar linning, jahit strobel,
sleam upper, Inser laste, tali kencang, proses gouge marking area badan,
gauge marking area toe, gawge marking area heel, cleaner outsole, proses
primer, proses cementing, proses tempel upper dan owisole, proses press
universal, proses finishing sepatu yang sudah jadi , selanjuinya proses
checking Quality Cemtrol, dan proses terakhir yaitu packing. Proses
tersebut dilakukan secara sistematis dan terstruktur sesuai urutan produksi
sampai menjadi sepasang sepatu yang siap pakai. PT Sejin Fashion
Indonesia ini merupakan perusahaan produksi sepatu terbesar di Jawa
Tengah dengan memproduksi brand atau merk kenamaan New Balance.
B. Metode Pengambilan Data
Metode pengumpulan data yang digunakan yaitu observasi,
wawancara, dan dokumentasi dengan beberapa operator assembling dan
beberapa pengawas atau pimpinan assembling. Berikut beberapa metode

pengumpulan data yang digunakan untuk tugas akhir ini.



|. Metode Pengumpulan Data Primer

Menurut Sugiyono (2020:193), data primer merupakan

Sumber data primer atau sumber data utama adalah sumber data yang

didapat secara langsung oleh pengumpul tanpa melalui perantara.

Dalam hal ini peneliti mendapatkan data secara langsung baik secara

individu maupun kelompok. lisan maupun tulis. Metode pengumpilan

data primer im antara lain.

a)

by

Metode Observasi

Menurut Sugiyono (2018), menjelaskan bahwa observasi
memupakan teknik pengumpulan data yvang memiliki cin khas
tersendiri. Observasi dilakukan dengan cara mengamati objek
secara langsung di lapangan untuk mengetahui kondisi yang
sebhenamya. Observasi bukan hanya terbatas pada pengamatan
terhadap manusia, tetapi juga dapat mencakup pengamatan terhadap
keadaan sekitar. Metode pengumpulan data observasi ini dengan
cara mengamati dan menganalisis pada proses assembling di PT
Sejin Fashion Indonesia. Proses utama yang di amati yaitu proses
gauge foe fip mengmunakan genge mika. Tujuan mengamati proses
ini adalah agar dapat memperoleh data akhir. sehingga dapat
disimpulkan faktor penyebab bonding gap pada area toe tip.
Metode Wawancara

Menurut Lexy J, Meleong (2017), wawancara adalah

percakapan dengan maksud tertentu yang dilakukan oleh dua pihak,



c)

yaitu pewawancara yang mengajukan pertanyaan dan yang

diwawancarai yang memberikan jawaban. Wawancara yang

dilakukan pada penelitian ini adalah dengan mewawancarai antara
lain.

) Operator Assembling

2) Pengawas Assembling

3) Supervisor Quality Control

4) Operator Finishing

Metode Dokumentasi

Dokumentasi adalah suatu metode pengumpulan data yang
meliputi foto, gambar, dan dokumen yang berkaitan dengan issue
atau permasalahan bonding gap area toe tip.

|} Dokumentasi keadaan tempat kerja, seperti penataan area
assembling

2) Dokumentasi dokumen yang berhubungan dengan proses
assembling.

3) Dokumentasi kegiatan yang dilakukan oleh operator, seperti
input upper sampai dengan sepatu jadi yang di masukkan ke
inner box.

Dokumentasi ini diteliti untuk melengkapi data yang
diperoleh dari pengamatan dan wawancara, serta untuk

memestikan kebenaran hasil yang ditemukan.
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2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Menurut putra (2019), Data sekunder adalah data yang
diperoleh dari pihak atau sumber lain yang telah ada. Biasanya data
sekunder diperoleh dari penelitian-penelitian terdahulu dan data
diterima dalam bentuk jadi seperti diagram, grafik. dan tabel. Metode
ini juga dilakukan dengan cara membaca dan mengambil jurnal yang
berhubungan dengan proses proses assembling sepatu. Adapun media
vang dapat mendukung studi pustaka ini dapat berupa hard file maupun
soff file.
3. Analisis Data
Tujuan analisis data yaitu untuk mengetahui faktor penyebab
terjadinya permasalahan Bonding gap atau open Bonding area toe fip
pada proses assembling. Analisis data menggunakan diagram fishbone
untuk mengetahui dengan jelas apa saja faktor penvebab terjadinya
permasalahan tersebut.
C. Lokasl Pengambilan Data
Pelaksanaan kegiatan magang dan pengambilan data
dilaksanakan di PT Sejin Fashion Indonesia, J1. Raya Pati - Kudus KM.7
Desa Bumirejo Kecamatan Margorejo, Kabupaten Pati, Provinsi Jawa
Tengah. Pelaksanaan magang ini terhitung dari 15 oktober 2024 sampai 15
April 2025, Pengambilan data dilakukan di proses assembiing cell 10 yang

berada di gedung c.
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. Tahapan Proses Penyvelesalan Masalah
Penyelesaian masalah merupakan suatu tahapan untuk menyelesaikan suatu
permasalahan dengan cara mendefinisikan permasalahan, mengetahui
faktor penyebab terjadinya masalah, dan mencari solusi alternatif untuk

pemecahan masalah. Tahapan penyelesaian permasalahan dapat dilihat dan

diagram alir di bawah ini.
| o |

TIRERS FRtS]
Ehspaiimi

Gambar 8. Diagram alir proses penyelesaian
masalah

Berikut ini adalah penjelasan diagram alir tahapan proses penyelesaian
masalah.
l. Observasi

Tahapan observasi dilakukan dengan mengamati proses

produksi sepatu New Balance 574 di PT Sejin Fashion Indonesia.
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Observasi juga dilakukan untuk mendapatkan informasi permasalahan

yang sering terjadi dalam proses produksi sepatu New Balance 574,

b2

ldentifikasi Masalah

Menurut Widoyoko (2014), observasi merupakan pengamatan
dan pencatatan secara sistematis terhadap unsur-unsur yang nampak
dalam suatu gejala dalam objek penelitian. Tahapan ini dilakukan untuk
mengidentifikasi permasalahan vang sering terjadi pada bagian
assembling. Permasalahan vang sering terjadi pada proses assembling
yaitu Bonding gap area toe tip. Dar permasalahan tersebut dapat
diidentifikasi sumber permasalah dan cara mengatasi masalah tersebut.
3. Analisis Masalah

Menurut Sugiono (20015), Analisis adalah kegiatan untuk
mencari pola, atsu cara berpikir yang berkaitan dengan pengujian secara
sistematis terhadap sesustu untuk menentukan bagian. hubungan
antarbagian, serta hubungannya dengan keseluruhan.

Tahapan ini dilakukan untuk menganalisis secara rinci terhadap
permasalahan terjadinya masalah Bonding gap atau open Bonding pada
area toe tip sepatu model New Balance 574. Sehingga analisis masalah
tersebut meliputi faktor penyebab munculnya permasalahan, serta
dampak vang terjadi akibat adanva permasalahan tersebut.

4. Rumusan Masalah
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Tahapan ini digunakan untuk mengumpulkan pertanysan yang
disusun berdasarkan adanya masalah yang muncul dan akan ditemukan
jawaban dengan pengumpulan data dalam suatu proses penelitian.

. Pengumpulan Data

Menurut  Ridwan (2010), menyatakan bahwa teknik
pengumpulan data adalah cara-cara yang digunakan oleh peneliti untuk
mengumpulkan informasi vang dibutuhkan. Peneliti dapat memilih
teknik yang sesuai dengan tujuan penelitian dan karakteristik data yang
akan dikumpulkan. Pengumpulan data ini berguna untuk mendukung
dalam menyelesaikan sebuah permasalahan. Data yang berkaitan
dengan permasalahan hasil assembling yang menyebabkan Bonding gap
area sov rip pada dasarnya berasal dari pengamatan langsung dilapangan
saat proses produksi, wawancara, dan dokumentasi.

. Pengolahan Data

Menurut Notoatmojo (2012), analisis data dilakukan untuk
melakukan pengolahan data yang dilakkukan melalui beberapa tahap
vaitu editing, coding, entry. cleaning data dan rabulating data.
Pengolahan data ini dilakukan agar memudahkan untuk memecahkan
permasalahan pada penelitian ini, seperti data defecr (cacat) yang
diperoleh dari checking Qwality Controf setelah proses assembling,
kemudian diolah agar lebih mudah dipahami dan dapat ditarik untuk

kesimpulan.
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Usulan Penyelesaian Masalah

Usulan penyelesaian masalah bertujuan wntuk mengurangi
permasalahan yang sering terjadi di produksi dan juga agar
memperlancar jalannya produksi. Tahapan ini berguna wuntuk
memberikan usulan penyelesaian atau solusi untuk masalah Bonding
gap area toe lip.
Experimen atau uji coba

Menurut Hasan Alwi (2005) menjelaskan bahwa metode
eksperimen yakni percobaan yang bersistem dan teremcana untuk
membuktikan kebenaran akan suatu teori. Eksperimen dilakukan
peneliti untuk menyelesaikan permasalahan Bonrding gap atau open
Bonding area toe #ip. Solusi vang ditemukan diterapkan pada
eksperimen ini tujuannya untuk mengurangi permasalahan vang terjadi.
Analisis Hasil Eksperimen

Analisis ini berguna untuk mengetahui hasil dari proses
eksperimen dengan solusi yang sudah diterapkan. Sehingga apabila

solusi atau penyelesalan masalah vang sudah diterapkan belum dapat

mengatasi permasalahan, maka eksperimen akan terus berlanjut.

. Hasil Akhir

Hasil akhir adalah langkah akhir dari suatu proses penyelesaian
masalah yang di dalamnya terdapat faktor-faktor dan terjadinya
permasalahan tersebut dan solusi usulan perbaikan pada permasalahan

tersebut. Dan proses tersebut dapat mewujudkannva dalam bentuk
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penulisan tentang informasi fakta berdasarkan hasil penelitian atau topik
penelitian secara sistematis dan objektif untuk memecahkan suatu

permasalahan.
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