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INTISARI

Tugas akhir ini membahas permasalahan cacat kerutan pada bagian atas sepatu (upper)
Brodo Artikel Nero yang terjadi selama proses fasting di PT. Ashta Karya Persada.
Latar belakang masalah ini sangat relevan karena tingkat kecacatan mencapai 5% dan
total produksi harian, jauh melampaui batas toleransi perusahaan sebesar 1%
Permasalahan ini mendorong dilakukannya observasi dengan tujuan utama untuk
mengidentifikasi penyebab kerutan dan memumuskan solusi yang efektif guna
meningkatkan kualitas produk. Sebagai metode penyelesaian, penelitian ini
menggunakan pendekatan eksperimen melalui dua tahap uji coba modifikasi pola.
Analisis awal menunjukkan bahwa solusi perusahaan berupa rework (pemanasan dan
penarikan ulang) terbukti tidak efektif karena tidak mencegah kerutan, serta
menambah waktu dan biaya produksi. Percobaan pertama berfokus pada modifikasi
pola dengan menambahkan 5 potongan relie/ cor. Namun. hasil yang didapat belum
optimal karena jarak potongan terlalu lebar. Percobaan kedua kemudian dilakukan
dengan menambah jumlah potongan menjadi 7 dan memperkecil jarak antar potongan.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa solusi vang paling efektif dan optimal adalah
kombinasi dari modifikasi pola dan penyesuaian ukuran yang tepat. Pendekatan ini
berhasil meminimalkan kerutan. Kesimpulan dari penelitian ini adalah bahwa
maodifikasi pola yang menciptakan fleksibilitas tambahan merupakan langkah krusial
untuk meningkatkan kualitas produk, efisiensi produksi, dan meminimalkan cacat
pada sepatu Brodo Artikel Nero.

Kata Kunci: Bagian atas sepatu, Kerutan, Proses Lasting dan Sepatu



ABSTRACT

This final project discusses the problem of wrinkling defects on the upper of Brodo
Artikel Nero shoes that ocowrred during the lasting process at PT. Ashia Karya
Persada. The background of this problem is very relevant becawse the defect rate
reached 5% of the total daily production, far exceeding the company's tolerance limir
al I'%. This problem prompted an observation with the main objective of identifving
the cause of wrinkles and formulating effective solutions to improve product guality.
As a solution method, this study used an experimental approach through two stages of
pattern modification trials. Initial analvsis showed that the campany's solution of
rewark {heating and redrawing) proved ineffective because it did not prevent wrinkles,
and increased production time and cosis. The first experiment focused on pattern
maodification by adding 5 refief cuts. However, the results oltained were not optimal
because the distance between the cuts was foo wide. The second experiment was then
carried owt by increasing the number of cuts to 7 and reducing the distance between
the cuts. The results showed that the most effective and optimal selution was a
ceombination of pattern madificarion and appropriate size adiustments. This approach
successfully  minimized wrinkles. The conclusion of this studv is thal patiern
modification that creates additional fexibilitv is a crucial step to improve product
gquality, production efficiency, and minimize defects in Brodo Artikel Nero shoes.

Kevwords: Lasting Process, Shoes, Upper and Kerutan



BAB 1
PENDAHULUAN

Latar Belakang

Kemajuan industri sepatu di Indonesia tahun 2025 sebesar 12 — 17%
per tahun. Hal itu disampaikan oleh Yoseph Billie Dosiwoda sebagai Direktur
Eksekutif Asosiasi Persepatuan Indonesia (Apnisindo, 2025). Kemajuan itu
menjadikan Indonesia untuk terus menguasai ilmu pengetahuan dan teknologi

untuk meningkatkan daya saing di pasar intermasional.

Salah satu cara untuk daya saing, perusahaan harus memastikan produk
yang dihasilkan memenuhi standar kualitas vang dibutuhkan pasar
Pengendalian kualitas termasuk hal penting vang harus diperdulikan untuk
memenuhi standar kualitas, serta mengurangi cacat produk yang dapat
mengurangi citra dan daya saing merek (Titiek e¢ o/, 2020). Jika perusahaan
tidak mengimplementasikan pengendalian kualitas secara efektif, maka akan
memperlambat operasional perusahaan karena kualitas produk memengharuhi

ketetapan konsumen dalam pembelian.

Salah sato hal penting yang memengaruhi kualitas akhir produk pada
proses produksi sepatu yaitu lasting. Lasting merupakan proses menyesuaikan
upper dengan bentuk fasr (cetakan kaki). Proses itu dilakukan dengan cara
menarik wpper ke arah bawah mengikuti batas lasting allowance agar

menempel pada cetakannya (righr fo the last). Lalu menyambungkan wpper



dengan sol dalam dengan cara pengeleman, pemakuan, atau penjahitan. Dalam
mengerjakan proses fasting, ada vang secara manual fhand lesting)
menggunakan bantuan alat paku, catut. dan tang. Pada perusahaan berskala
besar menggunakan mesin khusus lasting  (fasting machine) dalam

mengerjakannya.

Salah satu perusahaan yang menerapkan proses produksi tersebut
adalah PT. Ashta Karya Persada merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang industri sepatu. Perusahaan ini memproduksi sepatu lokal dengan brand
Brodo dengan bermacam model. Salah satunya sepatu Brodo artikel Nero yang
memiliki model atau desain seperti sepatu kasual. Sepatu 1tu memakai bahan
PU (polvurethans) untuk bagian wpper dan rubber di bagian bottom. Pada
proses produksi membuat wpper vang terdiri dari proses memotong, merakit,
menjahit, dan membentuk bagian upper sesuai desain yang diputuskan. Untuk
bagian owtsele diproduksi dan perusahaan lain vang berperan sebagai
pemasok. Setelah semua bagian tersedia. kemudian menggabungkannya
melalui proses perakitam lanjutan di PT. Ashta Karya Persada sampai

membentuk sepatu yang utuh dan siap menuju tahap finishing.

Setelah dilakukan pengamatan pada proses fasting sepatu Brodo artikel
Nero, penulis menemukan masalah pada wpper khususnya dibagian back
counter, yaitu kerutan. Jumlah sepatu yang dihasilkan yaitu 300 pasang per

hari. Dan jumlah it penulis menemukan sepatu yang mengalami kerutan



sekitar 5% atau |5 pasang per hari. Tingginya produk yang cacat dapat
dikategorikan sebagal cacat minor, karena tidak memengaruhi fungi utama
sepatu namun berpengaruh pada kualitas estetika dan kenyamanan. Jika tidak
segera diatasi akan meningkatkan biaya produksi, menghambat kelancaran
proses dan target pemenuhan pesanan. Maka itu, pemulis mengambil judul
Tugas Akhir “Upaya Meminimalkan Kerutan Upper Sepatu Brodo Artikel
Mero pada proses lasting di PT. Ashta Karya Persada”™
Fermasalahan

Menurut permasalahan latar belakang diatas. ada beberapa rumusan

masalah yang muncul sebagai berikut :

l. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kerutan pada
bagian wpper sepatu Brodo artikel MNero selama proses lasting di PT.

Ashta Karya Persada?

A Apa solusi yang dapat diusulkan untuk meminimalkan atau mengatasi

kerutan pada proses lasting sepatu Brodo artikel Nero?

Tujuan Tugas Akhir

L Mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan
terjadinya kerutan pada bagian wpper sepatu Brodo artikel Nero selama
proses fasting di PT. Ashta Karya Persada.

p Mencari solusi yang tepat guna meminimalkan atau mengatasi

permasalahan kerutan selama proses fasting sepatu Brodo artikel Nero.



.

Manfaat Tugas Akhir

1.

Bagl Perusahaan (FT. Ashta Karya Persada)

Memberikan informasi dan saran yang dapat digunakan untuk bahan
evaluasi dan perbaikan proses produksi, khususnya pada tahap fasting
untuk menurunkan tingkat cacat kerutan pada sepatu.

Bagl Pembaca

Mengembangkan  pengetahuan  dan  keterampilan  dalam
mengidentifikasi masalah kerutan di industri sepatu khususnya
dibagian fack coumter dan menemukan solusi berdasarkan pendekatan
teknis dan analitis.

Bagl Dunia Industri Alas Kakl

Menjadi acuan untuk pengendalian kualitas, salah satunya mengatasi
permasalahan kerutan pada proses lasting, sehingga meningkatkan
efisiensi produksi dan daya saing produk di pasar domestik ataupun
internasional.

Bagl Kampus dan Penulis Tugas Akhir Berlkutnya

Menjadi referensi vang bermanfaat untuk kampus dan penulis Tugas
Akhir selanjutnya dalam melakukan studi lanjutan. Penelitian ini
memberikan kontribusi dalam memperkaya kajian ilmiah terkait proses
produksi, strategi pengendalian kualitas, serta upaya peningkatan mutu

produk di industri sepatu. Selain itu, penelitian ini juga memberikan



gambaran mengenal upaya meminimalkan cacat kerutan pada bagian
back counmter saal proses lastimg, sehingga dapat mendukung
peningkatan efisiensi produksi dan mutu akhir produk. Dengan
demikian, penelitian ini dapat memperluas wawasan dan mendukung
pengembangan keilmuan di bidang manajemen produksi dan kualitas

industri alas kaki.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

Sepatu

Sepatu adalah alas kaki yang terbentuk dari gabungan bagian yang
dibuat jadi satu kesatuan wtuh dengan ragam bentuk dan desain. Sepatu
melindungi kaki dari suhu ekstrem. baik panas ataupun dingin, dan dari
permukaan yang kasar atau tajam, hingga dapat mencegah terjadinya cedera
termasuk fungsi utama dari sepatu (Basuki, 2013).

Sepatu memiliki fungsi untuk pelengkap gaya hidup sesecrang, terlebih
beberapa merek tertentu meningkatkan stabilitas sosial dan ekonomi
penggunanya. Sepatu dibuat untuk tujuan penggunanya dengan bermacam
misdel yang terus ditingkatkan terutama di proses perancangannya, segi
ergonomis tetap diamati agar sepatu memberikan kenyamanan dan dukungan

terbaik untuk kaki pengguna.

Sepatu Kasual

Sesuai fungsi pemakaiannya, sepatu dapat dikelompokkan ke dalam
beberapa kategori, seperti sepatu kasual, sepatu olahraga, sepatu boot, sepatu
formal, dan jenis lainnya. Tiap jenis sepatu dirancang dengan
mempertimbangkan karakteristik aktivitas dan kebutuhan penggunanya,

dengan menggunakan bahan yang bervariasi, antara lain kulit sintetis



polyurethane (PU), kanvas, dan bahan lainnya yang sesuai dengan fungsi dan

desain sepatu

tersebut (Basuki, 2013). Salah satu jenis sepatu kasual yang diproduksi di PT.
Ashta Karya Persada adalah sepatu Brodo artikel Nero. Sepatu ini dirancang
dengan mempertimbangkan aspek estetika dan ergonomis, yang
menjadikannya tampak rapi dan elegan serta nyaman dipakai. Karakteristik ini
menjadi dasar dalam analisis kualitas tampilan akhir produk. terutama saat

proses lasting vang berperan membentuk struktur sepatu.

Seiring dengan berkembangnya tren dan preferensi konsumen, desain
sepatu kasual terus mengalami inovasi, terutama dalam aspek estetika,
kenyamanan, dan fungsionalitas. Sepatu kasual yang dahulu identik dengan
kesan kaku dan &onservadif kini telah mengalami perubahan menjadi lebih
miodem. feksibel, dan adaptif terhadap kebutuhan gaya hidup masa kini.
Perubahan ini mencakup modifikasi bentuk serta pemilihan material yang lebih
ringan. nyaman, dan menarik secara viswal, sehingga tidak hanya menunjang
penampilan, tetapi juga memberikan kenyamanan dalam penggunaan sehari-
hari.

fnovasi dalam desain sepatu kasual dilakukan dengan pendekatan yang
mengintegrasikan unsur ergonomis, estetika, dan fungsional. wuntuk
menciptakan produk yang mampu memenuhi tuntutan konsumen yang

semakin beragam, mulai dari pekerja kantoran, profesional muda, hingga



individu yang aktif dalam berbagai aktivitas sosial dan formal. Dengan
demikian, sepatu kasual tidak hanya berfungsi sebagai pelindung kaki, tetapi
juga menjadi bagian dan ekspresi identitas dan gaya hidup penggunanya.
Pendekatan desain yang felfisik i menjadi landasan penting dalam
pengembangan sepatu kaswal vyang relevan dengan kebutuhan pasar

kontemporer.
Materlal sepatu

Matenal atau bahan baku adalah komponen utama proses produksi
sepatu yang sangat memengaruhi kualitas akhir, daya tahan, dan kenyamanan
produk. Bahan baku adalah bahan mentah yang digunakan perusahaan untuk
diolah menjadi produk jadi, dan keberadaannya sangat penting wntuk
menjamin kelangsungan produksi (Djokopranoto, 2003). Ketersediaan bahan
baku juga menentukan efisiensi operasional dan pemanfaatan sumber daya.

Sepatu  kasual umumnya menggunakan bahan sintetis karena
mempertimbangkan efisiensi biava dan kemudahan perawatan. Dalam tugas
akhir ini, PT. Ashta Karya Persada menggunakan bahan baku utama berupa
kulit sintetis jenis PU (Polvurethane) pada bagian wpper (permukaan luar
sepatu). Kulit PU (Polvwrethare) dipilih karena memiliki beberapa
keunggulan, di antaranya permukaan vang menyerupai kulit ash, feksibel,

ringan, tahan air, dan mudah dibersihkan. Dari sisi produksi, PU juga



memungkinkan proses pemotongan dan penjahitan yang lebih efisien

dibandingkan kulit alama.

Secara umum, material sepatu tersebut terdiri dari beberapa komponen

utama :

Upper (bagian atas sepatu) : Menggunakan kulit sintetis PU
(Polywrethane)  bertekstur halus dengan tampilan maire yang
memberikan kesan elegan dan profesional. Material ini juga tahan
terhadap goresan ringan dan memiliki elastisitas vang cukup untuk
mengikuti bentuk kaki.

Lining (lapisan dalam) : Biasanya menggunakan mesh fabric sintetis
atau microfiber yang memiliki daya serap keringat dan memberikan
kenyamanan saat digunakan dalam waktu lama.

fnsale (sol dalam) : Terbuat dan EVA (Ebylene Vinyl Acetare) atau
foam PU (Poelvurethane) yang berfungsi untuk menyerap tekanan dan
memberikan kenyamanan tambahan. Beberapa insole juga dilengkapi
dengan lapisan anti bakteri untuk menjaga kebersihan.

Outsele (sol luar) : Umumnya menggunakan TPR ( Thermo Plastic
Rubber) atau rubber compound yang memberikan dayva cengkeram
tinggi serta fleksibilitas dan daya tahan terhadap abrasi. Material im
dipilih untuk memastikan kenyamanan dan stabilitas saat berjalan.
Benang dan lem : Digunakan benang nilon untuk jahitan karena kuat

dan tahan terhadap gesekan. Lem berbahan dasar mesprene atau PU



(Polyurethane) adhesive digunakan untuk merekatkan bagian wpper

dengan outsole.

Fola sepatu

Menurut Basuki et of, (2007}, pola {pattern) sepatu adalah benda yang
berbentuk komponen-komponen yang digunakan sebagai petunjuk atau acuan
dalam pemotongan bahan ataupun pembuatan sepatn. Dalam proses
pembuatan sepatu, pembuatan pola merupakan langkah penting karena
menentukan bentuk akhir dan kenyamanan sepatu. Terdapat beberapa teknik
yang digunakan dalam proses pembuatan pola sepatu. Teknik ini bergantung
pada jenis sepatu, teknologi yang digunakan, dan tingkat presisi yang
diinginkan.

Menurut Basuki (2010}, tahapan proses dalam pembuatan pola sepatu
diantaranya :

I Pembuatan Pola Diasar Sepatu
Pola dasar memiliki fungsi sebagai acuan dalam pembuatan
pola jadi. Pola ini diwujudkan dalam satu pola badan produk yang
dilengkapi dengan informasi-informasi pokok berupa tanda selot. tanda

jahit, aksesoris, dan lain sebagainya. Pola dasar dapat dibuat dengan

beberapa teknik, diantaranya :

10



Teknik Geometri

Teknik geometri adalah salah satu teknik pembuatan
pola dengan cara pengukuran langsung pada kaki. Ukuran kaki
digunakan sebagai acuan dasar dalam pembuatan sepatu.
. Tekmik copy af last

Capy of lasi merupakan metode pembuatan pola dengan
cara membalut fast menggunakan pita rekat (paper rapel.
Langkah pertama yang dilakukan yaitu memilih /fasi sesuai
dengan jenis wyang akan dibuat. Kemudian paper tape
direkatkan pada fas:, pada sisi samping bagian luar dan sisi
bagian dalam secara menumpang. Penempelan pita rekat
dimulai dari ujung depan secara melintang hingga ke atas.
Setelah sisi Jast tertutup pita rekat. titik penting fasr diletakkan
sesuai dengan perhitungan yang ditentukan. Pita rekat yang
tertempel pada last dipotong menjadi dua tepat diatas garis

tengah lalu diletakkan pada kertas.

. Teknmik fulf over

Teknik fulf over merupakan metode pembuatan pola
dengan cara menggambar langsung pola ataw desain pada Jase
yang telah dibalut dengan pita rekat termasuk menentukan titik

dan aksesoris.



L Pembuatan Pola Jadi Sepatu
Pola jadi dibuat berdasarkan pola dasar. Pola ini digunakan

sebagai acuan pemolaan pada material.

Konstruksl sepatu

Metode konstruksi sepatu adalah cara atau teknik yang digunakan
untuk menyatukan bagian atas sepatu {upper) dengan bagian bawah (outsale)
schingga membentuk sepatu utuh yang fungsional dan nyaman dipakai
{Basuki. 2014). Masing-masing metode memiliki kelebihan dan kekurangan
tersendiri dalam suhal kenyamanan. kekuatan, fleksibilitas, dan biaya
produksi. Berikut adalah beberapa metode konstruksi sepatu yang umum
digunakan:

l. Cemented Construction (Metode Lem)

Metode ini merupakan yang paling umum dan banyak
digunakan dalam industri sepatu modern, terutama untuk sepatu
olahraga dan kasual. Prosesnya dilakukan dengan cara menempelkan
bagian atas sepatu (upper) ke bagian bawah (ewisole) menggunakan
lem atau perekat industri khusus, seperti neaprene atau polvurethane.

Langkah — langkah :

a. Upper dan owtsole dipersiapkan terlebih dahulu
b. Permukaan kedua bagian diberi lem dan keringkan terlebih dahulu
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¢. Kedua bagian kemudian disatukan dengan tekanan kuat
menggunakan mesin press.

d. Sepatu dikeringkan dan diperiksa untuk memastikan daya rekat
optimal.
Kelebihannya waitu cepat, hemat biaya produksi, feksibel,
ringan, dan cocok untuk massal. Sedangkan kelemahan dari metode ini
kurang tahan lama dibanding metode jahitan, dan tidak mudah

diperbaiki jika sol terlepas.
WMilcanized Construction

Metode ini menggunakan proses pemanasan tinggi untuk
mengikat outsofe karet ke upper. Biasanya digunakan pada sepatu
kanvas atau smikers berbahan tekstil. Proses i melibatkan
pembentukan karet vulkanisir secara langsung selama proses produksi.

Langkah — langkah :

a. Upper dan sol karet disatukan
b. Seluruh unit dimasokkan kedalam oven velkanisasi

¢. Panas dan tekanan menyatukan kedua bagian secara permanen

Kelebihan dari metode ini yaitu sangat kuat, feksibel, tahan

terhadap air dan abrasi, dan umumnya murah serta cocok untuk
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produksi massal. Sedangkan kelemahannya tidak bisa diperbaiki jika

sol rusak, dan kontruksi tidak seformal metode yang lainnya.
Direct Injection Process (DIF)

Metode inl merupakan teknik modemn yang banyak digunakan
dalam industri sepatu, terutama untuk sepatu olahraga dan sepatu kerja.
Proses ini dilakukan dengan cara menyuntikkan langsung bahan
ouisole dalam bentuk cair (seperti polyurethane atau TPR) ke bagian
bawah wpper vang telah dipasang pada cetakan atau mold khusus.
Setelah bahan disuntikkan, cairan akan mengisi mang di bawah wpper

dan kemudian mengeras sehingga menyatu secara permanen.

Keunggulan dari metode ini adalah daya rekat yang sangat kuat
antara upper dan owisole tanpa periu menggunakan lem. sehingga
menjadikan sepatu lebih tahan air dan tahan lama. Selain itu, proses ini
sangat efisien untuk produksi massal dan menghasilkan limbah yang
lebih sedikit. Namun, kekurangannya terletak pada biaya awal yang
tinggi untuk mesin dan cetakan, serta keterbatasan desain outsofe yang
hanya bisa mengikuti bentuk cetakan yang tersedia. Meskipun begitu,
metode ini tetap menjadi pilihan utama dalam pembuatan sepatu yang

membutuhkan kekuatan dan ketahanan ekstra.
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Metode konstruksi sepatu yang digunakan penulis yaitu metode
cementing, karena prosesnya cepat dan efisien dibandingkan metode
konstruksi lainnya. Metode ini cocok untuk produksi massal dan dapat
digunakan pada berbagai jenis bahan seperti kulit sintetis, kanvas. atau
tekstil. Sepatu yang dibuat dengan metode imi juga lebih ringan,
feksibel, dan nyaman dipakai. serta memiliki tampilan yang rapi tanpa
jahitan luar. Namun demikian, saat ini metode infection molding juga
semakin banyak digunakan terutama untuk bahan seperti PVC dan
tekstil, karena dianggap lebih murah dan efisien dalam proses produksi.
Meskipun begitu, untuk bahan kulit, metode cementing masih lebih
sesuai karena mampu memberikan hasil vang lebih baik dari seg
kekuatan dan estetika. Oleh karena itu, pemilihan metode konstruksi
sangat bergantung pada jenis bahan dan kebutuhan desain sepatu.Selain
itu, metode ini sangat sesuai untuk sepatu dengan cwesele berbahan
karet, EVA, atau Pohwrethane (PU) karena lem industri mampu

merekatkannya dengan kuat.

Cementing

Kegiatan mengoleskan lem di permukaan rubber sole, midsole, dan

aksesoris sepatu yang telah diberi cememting primer dinamakan proses

cementing (Wiryodiningrat, 2008). Petugas produksi melakukan proses ini

dengan mengoleskan lem secara bertahap. dimulai dari area bording untuk titik
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sambungan utama, lalu melanjutkan ke bagian tengah atau area lain sesuai
ketentuan teknis. Pada proses cementing ada beberapa proses tahapan, antara
lain sebagai berikut:
a. Cementing Primer pada Upper
Proses cementing primer adalah tahap awal dalam pengolesan
lem di bagian wpper sepatue. Lalu melakukan pengolesan lem lanjutan
untuk meratakan permukaan. Tanpa memakai lem primer, lem lanjutan
tidak dapat menyatu dengan baik. Proses ini memakai lem dengan
tekstur lebih encer agar menmdahkan penetrasi ke permukaan bahan
dan menciptakan dasar adhesi yang optimal.
b. Cementing Kedua pada Upper
Proses cementing kedua yaitu lanjutan darni proses lem primer.
Kedua proses itu dipisahkan oleh proses pemanasan memakal mesin
pemanas, vang berfungsi mengaktifkan lagi dava rekat lem primer
sebelum diterapkan lem kedua. Lem vang dipakai di tahap ini berbeda
dari lem primer, yaitu memakai lem yang memiliki tekstur lebih kental,
Lem kedua memiliki fungsi utama meratakan, memperkuat, dan
menyempurnakan hasil dari lem primer, hingga menghasilkan daya
rekat yang maksimal di bagian upper
[ Cementing pada Outsole
Proses cementing outsole merupakan tahapan pengolesan lem

pada bagian plylor outsole sebelum disatukan dengan bagian upper.
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Pengolesan lem di tahap ini harus dilakukan merata dengan lapisan
tipis. dan tanpa gumpalan agar hasil penempelan dengan wpper jadi
kuat dan rapi. Kualitas dari proses ini sangat memengaruhi daya rekat

antar bagian dan tampilan akhir produk sepatu.

G.  Komponen Baglan Upper
Menurut  Basuki (2013), sepatu mempunyai beberapa bagian
diantaranya :
I Vamp
Bagian depan sepatu yang penting untuk kenyamanan dan
tampilan disebut vamp. Bagian vamp yang dibuat dari satu potong
bahan utuh disebut dengan whele cui vamp. Sementara itu, iee cap dan
half vamp terdini dari dua bagian terpisah atau dapat juga berupa
potengan lainnya yang disatukan lewat tahapan perakitan menjadi
kesatuan utuh.
v Ouarter
Ouarter adalah salah satu bagian utama dalam konstruksi
bagian atas sepatu {upper), vang ada di sisi samping sepatu. Bagian ini
membentang dari area yang berbatasan langsung dengan vamgp hingga
ke bagian belakang sepatu (feef). Secara struktural, guarter terdiri dari

dua bagian. yaitu guarter in (bagian dalam) dan quarfer owr (bagian



luar), yang dirancang untuk melindungi dan menutupi sisi dalam dan
Tuar kaki.

Fungsi utama komponen guarter tidak hanya untuk penutup
samping sepatu, tapi juga memberikan dukungan struktural, membantu
menjaga bentuk sepatu dan berperan dalam segi estetika desain. Desain
dan bahan yang digunakan di bagian guarfer sangat berpengaruh pada
kenyamanan, sirkulasi udara, dan fleksibilitas sepatu saat dipakai. Pada
beberapa desain sepatu, guarter juga menjadi tempat untuk elemen
tambahan seperti lubang tali (evelets), padding, atan akseson
pendukung lainnya.

Tongue (lidah)

Tongue atau lidah sepatu adalah salah satu komponen pada
bagian (upper) atas sepatu yang terletak di bagian tengah dan
disambungkan pada lengkungan vamp bagian atas. Pada beberapa
desain, rongue dibuat untuk bagian yang terpisah dan dijahit pada vamp.
tapi dalam model lain, dapat juga menjadi satu kesatuan utuh dengan
vamp.

Secara fingsional, torgue mempunyai peran penting. Pertama,
berfungsi untuk melindungi kaki dari tekanan dan gesekan tali sepatu
{shoelaces), sehingga menghindari ketidaknyamanan atau intasi saat
sepatu dipakai. Maka itu, desain tongue umumnya dibuat cukup lebar

dan empuk agar dapat menyalurkan tekanan secara merata pada
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punggung kaki. Kedua, fongue berfungsi untuk menghalangi masuknya
benda asing seperti pasir, debu, atau kerikil kecil ke dalam sepatu,
terutama di sepatu yang dipakai untuk akfivitas luar ruangan atau
olahraga.

Selain fungsi teknis, fongue juga mempunyai nilai estetika dan
sering dijadikan elemen desain tambahan di sepatu. Misalnya,
penempatan logo, label merek, atau elemen dekoratif lainnya sering
ditemukan di permukaan tergue untuk menambah daya tarik visual
produk. Dengan itu, komponen ini tidak hanya berperan pada segi
kenyamanan dan proteksi. tapi juga mendukung nilai fungsional dan
komersial sepatu secara keseluruhan.

Back Counter

Back Counter adalah bagian sepatu yang berfungsi mengubah
bentuk jahitan sambung bagian tumit yang dibuat beragam. Bentuk
dasar sepatu pada umumnya terdiri dari dua gearter yang disambung di
bagian belakang (tumit). Tapi tidak semua sepatu memiliki bentuk
dasar seperti itu. Sehingga bentuk jahitan sambung tersebut diganti
dengan back counter: Komponen back counter inl ditempelkan pada

bagian pinggang guarter atau bagian belakang vamp.



Jahit (sfitching)

Menjahit adalah proses membuat jahitan pada bahan memakai benang

dengan tujuan menyatukan dan memperkuat sambungan antara dua bagian

bahan. Menjahit dapat digunakan untuk unsur dekoratif atau hiasan {Basuki,

2010). Macam jahitan diantaranya :

Closed Seam atau Tight Seam

Biasanya diterapkan pada bagian jahitan tumit (hee! seam),
jahitan depan (fromt seam) seperti sambungan antara medgueerd dan
vamyp, penutup platform, serfa sambungan antara vamy dan guarier
Teknik ini dilakukan dengan menggabungkan dua bagian sepatu lewat
permukaan luarnya, lalu dijahit. Setelah itu dibuka sisi jahitan dan
tepinya akan tersembunyi di dalam komponen sepatu (Basuki, 2010).
Taping (Brookive Seam)

Dipakai sebagai pita pelapis jahitan untuk memperkuat bagian
tepi dan jahitan, merapikan tampilan dan memperiahankan bentuk

bagian belakang tumit.

Jahitan Lapped Seam
Digunakan untuk menyambung komponen sepatu seperti vamp
dengan guarier, toe cap dengan half vamp, apron dengan wing, dan saat

pemasangan bagian facing. Pada proses ini. salah satu komponen



ditumpangkan di atas komponen lainnya lalu dijahit. Jarak antara tepi
dan jahitan harus seimbang dan sejajar.

4, Jahitan Zig-Zag i Burted Seam)

Digunakan pada bagian sepatu vang dipasang berdekatan
dengan posisi sejajar di bagian pinggir, lalu dijahit memakai pola zig-
zag dengan mesin flar bed khusus. Jenis jahitan ini umumnya dipakai
untuk menyambung backstrap, counter, atau sadedle untuk penguat dan
terkadang digunakan pada bagian luar sepatu.

5, Iahitan Sirobel

Digunakan untuk menyambung bagian atas (upper) dengan
bagian bawah (insofe) membentuk seperti “kantong™ menggunakan
mesin strobel, dan umum diterapkan pada sepatu atletik (Nuraini,
2008). Upper kemudian dilem ke owtsofe untuk membentuk sepatu.
Rangkaian jahitan strobe! vang menghubungkan wpper dan insele
mudah dikenali. Metode ini cocok untuk sepatu kets, tetapi kurang

sesual untuk alas kaki terbuka.
Lasting

Proses pengopenan (fosting) adalah proses memasang atau
meletakkan bagian atas sepatu {shoe upper) di atas acuan, kemudian menarik

kebawah lasting allowances darl shoe wpper tersebut sehingga shoe upper



bertaut atiu melekat pada acuannya (shight o weed), dengan cara dipaku.

dijahit atau dilem (Basuki. 2013).

Salah satu tahapan vang penting pada pembuatan sepatu yaitu
proses festing dimana berfungsi untuk membentuk dan menyeimbangkan
struktur sepatu. Tahap ini memasang bagian atas sepatu (shoe upper) pada
cetakan kaki {fast), lalu menarik dan merapatkan bagian fasting aliowance agar
mengikuti bentuk cetakan dengan tepat. Hal ini menghasilkan bentuk sepatu
vang ergonomis dan estetis. Setelah upper terpasang dengan baik, dilakukan
penyambungan dengan sol dalam (imsele) menggunakan metode sepert
pemakuan, penjahitan, atau pengeleman, tergantung pada desain dan standar
produksi. Proses lasting dapat dilakukan secara manual {hand lasting) dengan
alat bantu seperti tang dan paku, atau secara otomatis menggunakan mesin
{machine lasting). Metode manual umum digunakan dalam industri kecil
karena membutuhkan keahlian tinggi. sedangkan mesin lebih cocok untuk
produksi massal karena efisien dan konsisten. Secara keseluruhan, lasting
bukan hanya proses teknis, tetapi juga berperan penting dalam menentukan

kualitas, kenyamanan, dan daya tahan sepatu.
L. Hand Lasting

Proses dengan hand fasting, yaite penarikan lanjutan untuk
menyempurnakan pemasangan wpper pada  cetakan.  Untuk

menghasilkan bentuk yang maksimal, bagian sekitar garis featherfine
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diberi pukulan ringan agar wpper melekat sempurna. Semakin lama
upper dibiarkan menempel pada cetakan, bentuknya skan semakin
stabil. Proses fasting manual ini dilakukan setelah wpper benar-benar

siap dipasang.

Z. Mesin Lasting
Dalam industri manufaktur sepatu, proses fasting dengan mesin
umumnya menggunakan tiga jenis mesin, yaitu:
a) Mesin lasting bagian ujung (ioe lasting machine),

b) Mesin lasting bagian tumit (hee! seat lasting machine).

Kedua mesin ini memiliki prinsip kerja dan cara pengoperasian yang
serupa, namun dibedakan berdasarkan bagian sepatu yang ditangani.
4. Pengendalian Kualitas dan Jenis Cacat pada Produk Sepatu
I3 Pengertian Pengendalian Kualitas

Kualitas produk merupakan hal yang sangat berperan penting
dalam mencapai fujuan karema kualitas produk vyang baik akan
meningkatkan kepuasan dan memenuhi kebutuhan konsumen. Kualitas
merupakan suatu keseluruhan dari cin dan karaktenistik produk berupa
barang atau jasa wvang dapat memenuhi keinginan manusia.
Pengendalian kualitas adalah pemeliharazan mutu yang merupakan
upaya dalam mempertahankan mutu produk yang diproduksi untuk

memenuhi  spesifikasi produk yang ditetapkan oleh kebijakan
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manajemen perusahaan (Susanti, 20018). Pengelolaan mutu dapat
dilakukan dengan tujuan dapat memperkecil tingkat kecacatan produk
sepatu yang terdiri dari identifikasi produk cacat dan faktor penyebab
cacat tersebut sehingga dapat memberikan solusi untuk mengurangi
terjadinya cacat pada produk sepatu.
Klasifikasi Cacat pada Produk Sepatu

Dalam proses produksi sepatu. cacat atau ketidaksesuaian pada
produk dapat diklasifikasikan menjadi dua kategori utama, vaitu cacat
mayor dan cacat minor, berdasarkan tingkat keparahan dan dampaknya
terhadap fungsi maupun estetika produk.
a:  Cacat Mayor (Major Defect)

Cacat mayor adalah jenis cacat yang memiliki pengaruh
signifikan terhadap fungsi utama sepatu. kenyamanan pemakaian,
serta estetika produk. Cacat mayor umumnya menyebabkan
produk tidak dapat dijual atau digunakan oleh konsumen akhir
karena berpotensi menimbulkan keluhan atau komplain.
Beberapa contoh cacat mayor antara lain:

1} Ousole tidak menempel dengan baik atao terlepas.
2) Iahitan terputus pada bagian vital sepatu.
3) Ukuran sepatu tidak sesuai spesifikasi.

4) Struktur sepatu yang tidak simetris atau miring.



b. Cacat Minor (Mimor Defect)

Cacat minor merupakan cacat nngan yang tidak
memengaruhi  fungsi utama sepatu, namun tetap dapat
memengaruhi penampilan visual produk. Meskipun tergolong
ringan, cacat mimor tetap haros diminimalkan agar kualitas
estetika produk tetap terjaga. Beberapa conteh cacat minor yang
sering ditemukan antara [ain:

1) Goresan kecil pada permukaan material.

2) Ketidakieraturan jahitan yang tidak terlalu mencolok.

3 Kerutan pada bagian upper sepatu.
Cacat Kerutan

Kemutan pada bagian wpper sepatu merupakan cacat berupa
kerutan atau lipatan yang muncul di permukaan material, baik sebelum
maupun sesudah proses perakitan. Cacat ini dapat disebabkan oleh
beberapa faktor. di antaranya:
a Kesalahan dalam Proses Lasting

Proses lasting, yaitu tahap penarikan dan penempelan
upper ke cetakan sepatu (mofd) atau insole, berpotensi
menimbulkan kerutan apabila dilakukan secara tidak tepat.
Tekanan yang tidak merata, tarikan vang terlalu kuat, atau posisi
vang tidak sesuai dapat menyebabkan ketidakseimbangan

permukaan upper sehingga membentuk kerutan.
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b. Desain Pola Upper yang Tidak Sesuai
Desain pola (pattern) upper yang tidak selaras dengan
bentuk anatomi kaki atau cetakan sepatu dapat mengakibatkan
distribusi material yang tidak merata. Ketidaksesuaian ini akan
memicu  terbentuknya kerutan saat proses  perakitan
berlangsung.
[ Penggunaan Material vang Terlalu Kaku
Material wpper yang memiliki kekakuan tinggi
cenderung kurang fleksibel saat dibentuk mengikuti kontur
cetakan sepatu. Hal ini menyulitkan proses adaptasi material
terhadap lengkungan atau sudut pada bagian sepatu tertentu,
sehingga menyebabkan terbentuknya kerutan. Material kaku
juga kurang mampu menahan tarikan secara merata, terutama di
area dengan tingkat kelengkungan tinggi seperti vamyp dan toe
box. Meh karena itu, pemilithan material dengan tingkat
fleksibilitas yang sesuai sangat penting untuk meminimalkan
risiko kerutan.
Menurut (Noviyanti, 2018), berdasarkan hasil observasi,
kerusakan berupa kerutan pada bagian vemp sepatu umumnya

disebabkan oleh tiga faktor utama, yaitu teknik pemotongan material

yang kurang tepat, mutu bahan yang digunakan, serta kesalahan dalam



perancangan pola sepatu. Ketiga aspek tersebut berkontribusi signifikan

terhadap munculnya kerutan pada komponen vamp.

Sementara itu, {Dhuagiaffar. 2017) membedakan cacat kerutan
menjadi dua kategori, yaitu mimor dan major, berdasarkan tingkat
keparahannya:

1 Ciri-ciri kematan minor

a) Kerutan berukuran kecil dan tidak mencolok.

b) Proporsi kerutan kurang dari 1% dan keseluruhan

permukaan sepatu.

c) Tidak terlalu memengaruhi penampilan secara visual.

d) Dapat diperbaiki sehingga permukaan kembali mulus.

e) Dapat diatasi dengan tindakan sederhana seperti

penggunain Alower dan pemukulan ringan sesual
prosedur di perusahaan.
2) Ciri-ciri kerutan major

a) Kerutan berukuran besar dan menonjol.

b) Mengganggu proporsi bentuk sepatu.

c) Permukaan tetap tidak rata meskipun telah diperbaiks

dengan prosedur standar.

d) Menurunkan aspek  estetika dan  kenyamanan

pemakaian.



e} Memerlukan tindakan rev-erk berupa pembongkaran dan

perakitan ulang agar kualitas sepatu dapat dipulihkan.



BAB III
MATERI DAN METODE

Materl Pelaksanaan Tugas AKhir

Materi tugas akhir ini membahas solusi terhadap cacat wrinkfe yang
ditemukan pada bagian back counter sepatt Brodo artikel Nero Eco. Fokus
utama pengamatan adalah pada proses lasting, di mana selama proses tersebut
ditemukan adanya kerutan (wrinkle}) yang menjadi permasalahan utama.
Penyelesaian dilakukan melalui modifikasi pola (pattern). Penulis melakukan

pengamatan langsung di PT. Ashta Karya Persada, Tangerang., Banten. di

bagian departemen development.

Waktu dan Tempat Pengambilan Data

Pelaksanaan tugas akhir dimulai dengan melakukan kegiatan magang
selama kurang lebih tiga bulan, dimulai tanggal 4 Februari — 4 Mei 2025,
Pelaksanaan dan pengambilan data dilaksanakan di PT. Ashta Karya Persada,
Tangerang, Banten yang beralamatkan di Jalan Raya Tigaraksa — Adiyasa jl.
Rava Pohon Jati, RTOOL/RW003, Munjul, Kec. Tigaraksa, Kab.Tangerang,
Banten 15720. Kegiatan pengamatan tugas akhir ini dengan judul “Upaya
Meminimalkan Kerutan Upper Sepatu Brodo Artikel Nero Pada Proses
Lasting di PT.Ashta Karya Persada. ldentifikasi masalah pada tugas akhir ini

berfokus pada perubahan atau modifikasi pola back counter sepatu Brodo



Artikel Nero di PT. Ashta Karva Persada, Tangerang. Dari berbagai isu

produksi yang ada, satu permasalaban dipilih sebagai objek studi utama dalam

tugas akhir ini.

Metode Pelaksanaan Tougas AKhir

Dalam menyusun tugas akhir ini, metode vang digunakan dibagi

menjadi dua bagian, vaitu metode penyelesaian masalah dan metode

pengumpulan data agar permasalahan dapat diidentifikasi secara tepat dan

solusi yang diusulkan bersifat terarah dan terukur.

Metode Penyelesaian Tugas Akhir

Metode penyelesaian masalah yang digunakan dalam tugas
akhir ini adalah metode percobaan fexperimenial method). Tujuan dari
penggunaan metode ini adalah untuk mengidentifikasi secara
sistematis penyebab utama dari cacat kernutan pada bagian wpper sepatu
Brodo artikel Mero selama proses Jasting, serta menguji solusi teknis
berupa modifikasi pola untuk mengurangi atau menghilangkan
kerutan. Setelah akar permasalahan diidentifikasi. dilakukan metode
eksperimen dengan pendekatan trial and error.

Dengan  menerapkan metode eksperimen. penyelesaian
masalah dilakukan secara terukur, berbasis data lapangan. dan
menghasilkan solusi yang tepat serta dapat diimplementasikan

langsung dalam sistem produksi.
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Metode Pengumpulan Tugas Akhir
Metode ini digunakan untuk mengumpulkan semua data vang
dibutuhkan dalam mendukung analisis dan penyusunan laporan tugas
akhir. Teknik pengumpulan data meliputi :
a Observasi
Metode observasi merupakan teknik pengumpulan data
yang bertujuan mengetahui secara langsung objek yang diamati
dengan mencatat secara sistematik sehingga mempercleh data
dari awal proses tersebut. Pengamatan langsung terhadap alur
kerja di bagian developmens dan produksi, terutama proses
pembuatan pola dan Jasting. Data dikumpulkan dalam bentuk
catatan lapangan, foto, dan video.
b. Wawancara
Wawancara dilakukan untuk memperoleh informasi
dari narasumber. Wawancara dilakukan dengan staff di
departemen development yang bersangkutan secara langsung
dengan sepatu Brodo Artikel Nero Eco yang diamati.
Tujuannya untuk memperoleh informasi teknis serta pendapat
praktis tentang penvebab dan solusi kerutan pada sepatu.
c. Dokumentasi
Mengumpulkan berbagai dokumen pendukung. seperti

bentuk pola sepatu sebelum dan sesudah revisi. data spesifikasi

il



produksi, serta hasil evaluasi produk yang mengalami kerutan.

d. Studi Kepustakaan
Melakukan pencarian referensi dari buku, jumal ilmiah,
dan sumber digital terkait pola sepatu, proses lostimg, serta
faktor-faktor penvebab cacat produksi. Studi ini digunakan

sebagai dasar teori dalam menganalisis permasalahan dan

solusL

Tahapan Froses Femecahan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang ditemukan pada sepatu Brodo artikel
Mero, penulis menyusun tahapan pemecahan masalah dalam bentuk fowehars
atau diagram alir. Flowchart merupakan representasi grafis dar urutan
langkah-langkah vang disusun secara sistematis. Diagram ini berfungsi untuk
mempermudah pemahaman terhadap proses penvelesaian masalah yang
memerlukan analisis dan evaluasi lebih lanjut (Ridlo, 2017). Gambar benkut

menunjukkan tahapan proses penvelesaian masalah pada sepatu Brodo artikel

Nero.

32



Masalah

v
| Identifikasl Masalah I

Obserimu

Dizdiism et

| Pengumpulanmla i—{:[m“m"r ]
Dath Sekunder l ‘Wawanzara

| == he—mn

Development .!urrJ.nf: L)

I]i‘tulal'.

Péﬂﬂujm l

Diwisl Sample

Gambar 3. | Tahapan Penyelesaian Masalah

Proses pemecahan masalah dalam penelitian ini disusun secara
sistematis untuk mengatasi permasalahan cacat kerutan vang ditemukan pada
sepatu Brodo artikel Nero. Tahapan ini divisualisasikan dalam bentuk diagram
alir (ffowcharr) yang menggambarkan langkah-langkah penyelesaian masalah
mulai dari identifikasi hingga evaluasi dan persetujuan akhir. Adapun tahapan
tersebut dijelaskan sebagai benkut:

1. Pengamatan Masalah
Penulis melakukan pengamatan langsung terhadap proses

pembuatan sepatu Brodo artikel Nero di PT. Ashta Karya Persada. Dan

i3



hasil pengamatan, ditemukan permasalahan berupa kerutan pada bagian

hack counter upper sepatu.

Identifikasi Masalah
Penulis mengidentifikasi penyebab munculmya cacat kerutan

tersebut dengan menganalisis penumpukan material dibagian back

counter pada saat proses fasting.

Pengumpulan Data

Data yang dikumpulkan terdiri dan:

a Data Primer, yang diperoleh melalui ohservasi langsung,
dokumen visual (foto dan video), wawancara dengan
pembimbing lapangan dan operator, serta pengamatan langsung.

b. Data Sekunder, vang diperoleh melalui studi pustaka dari buku
jumal, dan sumber literatur lain baik secara onlime maupun
affline. Tujuan pengumpulan data ini adalah untuk memperoleh
informasi yang akurat sebagai dasar dalam penyusunan solusi
atas permasalahan yang ditemukan.

Eksperimen |
Penulis melakukan eksperimen pertama untuk mencari solusi

terhadap masalah kerutan. Eksperimen dilakukan dengan cara

memodifikasi  pola pada bagian back counter sepatu, kemudian

diterapkan pada proses pembuatan produk sepatu di  bagian



develapment dan area produksi. Namun, belum dapat meminimalkan
masalah kerutan yang terjadi.

5. Eksperimen 2

Penulis melakukan eksperimen kedua setelah yang pertama ditolak
dan belum dapat meminimalisir masalah kerutan. Pada eksperimen kedua
dapat mengurangi masalah kerutan dengan sangat baik sehingga

eksperimen kedua diterima.

6. Persetujuan (Approval)

Apabila hasil evaluasi menunjukkan bahwa modifikasi pola
berhasil mengatasi permasalahan kerutan, maka solusi tersebut akan
disetujui dan diaplikasikan sebagai standar baru dalam pembuatan
sepatu Brodo Arikel MNero. Sampel hasil perbaikan akan diajukan

untuk mendapatkan persetujuan akhir dan pihak vang berwenang.
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