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INTISARI

Perkembangan industri alas kaki di Indonesia menunjukkan pertumbuhan pesat
seiring kemajuan teknologi digital dan otomasi. Namun, kualitas produk masih
menjadi tantangan, khususnya cacat kotor («irty) pada woven label, yang berperan
penting sebagai identitas merek dan elemen estetika. Di PT Sejin Fashion
Indonesia. cacat kotor (dirty) pada woven fabel mencapai 2.8% atau 280 unit dari
setiap 10.000 pasang sepatu, melebihi batas toleransi buyer intemasional sebesar
1,5%. Cacat ini berdampak pada meningkatnya jumlah rewerk, biaya produksi. dan
rendahnya kepuasan pelanggan. Berdasarkan analisis Fishbone Diagram, penyebab
cacat kotor { dirv) meliputi faktor manusia (minim pelatihan dan kesadaran ), mesin
(tidak adanya pelindung pada rengue). metode (SOP belum baku), material (label
mudah kotor). dan lingkungan kerja (tidak steril). Penelitian ini bertujuan
mengevaluasi efektivitas penambahan toofing pada bagian fongwe mesin untuk
mengurangi cacat kotor (dirty) pada woven fabel. Penelitian dilakukan melalwi
observasi, dokumentasi, analisis fishbone diagram serta uji statistik paired sample
t-fest. Hasil analisis menunjukkan rata-rata cacat sebelum penambahan reoling
sebesar 59,08 unit per hari. dan setelah penambahan turun menjadi 44,50 unit. Uji
normalitas Shapiro- Witk menunjukkan data berdistribusi normal. sedangkan wji
paired -iest menunjukkan nilai signifikansi 0,000 (p < 0,05), yang berarti terdapat
perbedaan signifikan. Penambahan socfing terbukti efektif dalam menurunkan cacat
kotor (dirty). memperbaiki mutu produk, dan mengefisiensi biaya produksi.
Penelitian ini merekomendasikan pengembangan desain fooling sebagai solusi
pengendalian kualitas berkelanjutan di industri alas kaki, khususnya pada lini

woven label.

Kata kuncl: rooling, tongue, dirty, woven label
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ABSTRACT

The Indonesian footwear industry is experiencing rapid growth along with
advances in digital technalogy and automation. However, product guality remains
a challenge, particularly regarding dirty defects in woven labels, which play a
crucial rofe in brand identity and aesthetics. At PT Sefin Fashion fndonesia, dirty
defecis in woven labels reached 2.8%, or 280 units out of every 10,000 pairs of
shoes, exceeding the international buyver's tolerance limit of 1.5%. These defects
result in increased rework, production costs, amd low customer satisfaction. Based
on a Fishbane Diagram analvsis, the canses of dirty defects include human faciors
flack of training and awareness), machines {lack of tongue prolectors), methods
fnon-standardized SOPs), materials (labels eaxily become dirty), and the work
enviranment fnen-sierile). This study aims to evaluate the effectiveness of adding
toaling to the tongue of the machine to reduce divty defecis in woven labels. The
study war comducted through observation, documentation, fishbone diagram
analyvsis, and paired sample t-test statistical tests. The results of the analysis
showed that the average defect before the addition of tooling was 32,08 units per
day, and after the addition decreased 1o 44.50 units. The Shapiro-Wilk normality
test showed that the data were normally distributed, while the paired t-test showed
a significance value of 0.000 (p<0.03), which means there was a significant
difference. The addition of woling was proven effective in reducing dirty defects,
improving product quality, and streamlining  production costs.  This  study
recommends the development of tooling design as a solution for sustaoinablie guality
contral in the foctwear indusiry, especially in the woven label line.

Kevwords: tooling, tongue, dirty, woven fabel
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BAB1
PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Perkembangan teknologi di era revolusi industri 4.0 telah membawa
perubahan besar dalam berbagai sektor industri. termasuk sektor manufaktur alas
kaki di Indonesia. Integrasi teknologi digital. sistem otomasi, Internet of Things
(loT), dan sistem manajemen mutu menjadi faktor kunci untuk meningkatkan
efisiensi dan daya saing perusahaan di pasar global. Sebagai contoh, penerapan 30
printing, adaptive mamufacturing, dan  meomation svstems  telah  terbukb
meningkatkan respons produksi dan menurunkan limbah dalam pembuatan sepatu
di Indonesia (Laksanawati et al., 2025). Selain itu. Frannita & Hidayahtullah (2024)
menyatakan bahwa teknologi seperti AL IoT, augmented realitv, dan aniomation
telah membantu meningkatkan efisiensi dan efektivitas proses produksi sepatu.
Dalam konteks ini, industri alas kaki nasional mengalami pertumbuban yang
signifikan.

Menurut data World Footwear Yearbook 2023, Indonesia menempati posisi
ketiga sebagai eksportir sepatu terbesar di dunia setelah Tiongkok dan Vietnam,
dengan volume ekspor mencapai 535 juta pasang pada tahun 2022 (IBAL 2023).
Selain itu, Kementerian Perindustrian Rl melaporkan bahwa sektor ini menyerap
lebih dari 270,000 tenaga kerja hingga akhir 2024 dan mencatat peningkatan ekspor
kuartal pertama 2025 senilai USD 1,89 miliar (sekitar Rp 30,6 triliun), naik 13.8 %
dibanding tahun sebelummnya (F & Sulistivandan, 2025). Data darni Badan Pusat
Statistik (BPS) juga memperlihatkan bahwa pertumbuhan industri alas kaki
mencapai 6,95% di 1 2025 (F & Sulistivandari, 2025). Dengan demikian,
merujuk pada data Kemenperin 2023, industri ini juga menyerap lebih dari 500,000
tenaga kerja langsung dan menyumbang devisa sebesar USD 5,95 miliar, dimana
hal ini mempertegas peran strategisnya dalam perekonomian, sehingga sebuah



pencapaian yang menempatkan Indonesia sebagai eksportir sepatu terbesar ketiga
dunia setelah China dan Vietnam.

Persaingan global yang semakin ketat menuntut setiap perusahaan untuk
menghasilkan produk dengan kualitas unggul, harga kompetitif, dan pelayanan
tepat waktu guna mempertahankan daya saing di pasar dunia. Salah satu faktor
penting dalam mempertahankan daya saing produk sepatu adalah kualitas tampilan
dan detail produknyva. termasuk woven fabel (label berbahan kain tenun) yang
berfungsi sebagai identitas merek sekaligus elemen estetika. Dalam dunia industri,
kualitas woven fabel menjadi cerminan langsung dari standar mutu perusahaan.
Cacat visual pada woven fabel, terutama jenis dirfy (kotor), tidak hanya mengurangi
estetika produk, tetapi juga berdampak langsung pada meningkatnya angka defect
rate, produk refect, dan rendahnya tingkat kepuasan pelanggan (Putn, 2020). Oleh
sebab itu, pengendalian kualitas pada proses pemasangan weoven labe! menjadi hal
yang krusial.

PT Sejin Fashion Indonesia mempakan perusahasn manufaktur yang
berlokasi di Jalan Raya Pati Kudus KM.7, Desa Bumirejo. Kecamatan Margorejo.
Kabupaten Pati. Jawa Tengah. Perusahaan ini memproduksi sepatu bermerek New
Balance untuk pasar ekspor. dan sangat menekankan pada kualitas setiap komponen
produknya. Salah satu kendala utama yang dihadapi perusahaan adalah tingginya
tingkat cacal kotor {dirty) pada woven label. Berdasarkan hasil observasi, penulis
mendapatkan informasi bahwa tingkat cacat kotor (dirty) pada weven label
mencapai 2,8% dari total produksi, yang setara dengan 280 woven fabel rusak dar
setiap 10,000 pasang sepatu. Angka ini melampaui batas toleransi maksimal defect
miner yang ditetapkan oleh fver internasional, yaitu 1.5%. Produk dengan label
kotor tidak dapat langsung masuk ke proses finishing dan packing, tetapi harus
melalui rework bahkan dibuang, sehingga meningkatkan wasre biaya dan waktu
produksi.

Permasalahan di atas disebabkan oleh beberapa faktor, antara lain kondisi
lingkungan kerja yang kurang steril, kurang tersedianya pelindung label saat proses



jahit, serta penggunaan fecfimg yang kurang tepat. Woven label yang terbuka
langsung terhadap debu. serpihan benang. maupun oli dari mesin menjadikannya
sangat rentan terhadap kontaminasi visual. Penelitian oleh Fyona et al. (2019)
menumjukkan bahwa peningkatan jumlah iz dalam desain roofing dapat
meningkatkan efisiensi dan kualitas lini produksi. sehingga mengurangi kesalahan
dan risiko kontaminasi produk secara signifikan. Oleh karena itu. solusi teknis
berupa penambahan tooling. seperti jig telah terbukti efektif dalam mencepah
kontak langsung antara mesin johit dengan woven fabel. Hal ini sangat relevan bagi
PT Sejin Fashion Indonesia, karena dirancang untuk menghindar kontak langsung
woven [abel dengan sumber kontaminasi selama proses produksi, sekaligus
menurunkan tingkat defect dirty secara signifikan.

Sejumlah penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa perbaikan proses
melalui modifikasi tooling mampu menurunkan tingkat cacat produk secara
signifikan. Penelitian oleh Kaban et al. (2021) menunjukkan bahwa penggunaan
tooling seperti jig dapat mengurangi resiko gerakan repetitif dan meningkatkan
konsistensi pemotongan label, sehingga menunjang pengurangan kesalahan proses
pelabelan secara keseluruhan. Selanjutnya, penelitian oleh (Handani et al. (2025)
menunjukkan bahwa penerapan alat pelabel botol otomatis yang terintegrasi dengan
convevar dan sensor berhasil meningkatkan konsistensi hasil hingga 98 %,
menegaskan manfaat signifikan tooling otomatis dalam menjaga kualitas label

Mamun demikian, penelitian-penelitian tersebut belum mengkaji secara
khusus pengaruh penambahan teoling untuk mengurangi cacat kotor (dirty) pada
woven label di industri sepatu, terlebih di perusahaan seperti PT Sejin Fashion
Indonesia yang memproduksi merek ekspor seperti New Balance. Kesenjangan ini
menandakan perlunya penelitian lanjut yang menguji efektivitas modifikasi tooling
dalam konteks pengendalian kualitas woven label di industri alas kaki. Berdasarkan
kesenjangan tersebut, penulis ingin mengevaluasi efektivitas penambahan teeling
sebagai solusi dalam mengurangi cacat kotor (dirty) pada woven fabel di PT Sejin
Fashion Indonesia, sehingga penulis tertarik untuk mengambil judul “Penambahan



Alat Kerja untuk Mengurangi Cacat Kotor (Dirgy) pada Woven Label di PT Sejin

Fashion Indonesia.”

B. Permasalahan

Hasil pengamatan vyang dilakukan di PT Sejin Fashion Indonesia
menunjukkan bahwa pada proses pemasangan weoven label masih ditemukan cacat
visual berupa oirty (kotor), yang disebabkan oleh kondisi lingkungan kerja yang
kurang steril, kurang tersedianya pelindung label saat proses jahit, serta penggunaan
tooling vang kurang tepat. Kondisi tersebut menunjukkan perlunya inovasi teknis
untuk menurunkan angka cacat, salah satunya melalui penambahan roeling atau alat
bantu kerja yang berfungsi melindungi woven fabe! dari paparan langsung debu,
oli, dan serpihan benang saat proses jahit. Penambahan tooling diharapkan dapat
menjadi solusi efektif dalam mencegah kontaminasi visual, menurunkan jumlah
produk cacat, serta meningkatkan mutu hasil produksi di PT Sejin Fashion
Indonesia.

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka rumusan masalah dari penelitian
ini adalah:

l. Apa saja faktor-faktor penyebab tingginya cacat kotor (dirsy) pada woven label
sebelum dilakukan penambahan foofing pada tongue di PT Sejin Fashion
Indonesia berdasarkan analisis fishbone diagram?

2. Bagmimana jumlah cacat kotor (dirty) pada woven label sebelum dan sesudah
diterapkannya penambahan teoling pada tomgue di PT Sejin Fashion
Indonesia?

3. Apakah terdapat perbedaan yang signifikan pada jumlah cacat kotor (dirty)
sebelum dan sesudah penambahan iooling pada tomgue di PT Sejin Fashion
Indonesia?

C. Tujuan Karva Akhir

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan, maka tujuan dar
akhir ini adalah sebagai berikut:



l. Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab tingginya cacat kotor (dirty) pada
woven fabel sebelum dilakukan penambahan tooling pada tongee di PT Sejin
Fashion Indonesia berdasarkan analisis fishhone diagram.

2. Untuk mengetahui jumlah cacat kotor (dirtv) pada woven label sebelum dan
sesudah diterapkannya penambahan feoling pada rongwe di PT Sejin Fashion
Indonesia.

3. Untuk menganalisis apakah terdapat perbedaan yang signifikan pada jumlah
cacat kotor (dirty) sebelum dan sesudah penambahan rooling pada tongue di
PT Sejin Fashion Indonesia.

[ Manfaat Karva Akhir

Karya akhir ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi berbagai pihak
sebagai berikut:
I. Bagi Penulis

Penelitian ini menjadi sarana untuk mengembangkan pengetahuan dan
keterampilan dalam menganalisis serta menyelesaikan permasalahan industri
melalui pendekatan teknis, khususnya terkait pengendalian kualitas dan
perancangan feoling di lingkungan manufaktur alas kaki. Selain itu, penelitian
ini juga menjadi bagian dari pemenuhan tugas akhir sebagai syarat kelulusan
studi di Politeknik ATK Yogyakarta.

2. Bagi Perusahaan (PT Sejin Fashion Indonesia)

Hasil penelitian ini dapat menjadi masukan yang bermanfaat dalam
upaya peningkatan mutu produk, khususnya dalam menurunkan tingkat cacat
kotor (dirty) pada woven label. Rekomendasi teknis yang diberikan diharapkan
mampu mendukung efisiensi proses produksi dan meningkatkan kepuasan
buyer internasional terhadap standar kualitas perusahaan.

3. Bagi Mahasiswa Politeknik ATK Yogyakarta

Penelitian ini dapat dijadikan referensi atau acuan dalam menyusun

tugas akhir, terutama bagi mahasiswa yang tertarik dalam bidang gualicy



coniral, perancangan foofing, dan peningkatan mutu produk di industri alas
kaki. Penelitian ini juga memberikan gambaran nyata mengenai penerapan
ilmu teknik industri di lapangan.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A, Woven Label
|. Pengertian Woven Label dalam Industr

Waven lahel adalah jenis label vang dibuat dengan menenun benang
sehingga membentuk tulisan, gambar, atau pola tertentu yang permanen dan
tahan lama. Dalam industri tekstil dan garmen, woven label berfungsi sebagai
identitas produk yang menampilkan merek. ukuran, petunjuk perawatan, serta
informasi penting lainnya secara jelas dan estetis. Label ini dibuat dengan
teknik tenun sehingga memiliki daya tahan tinggi terhadap pencucian dan
gesekan, berbeda dengan label cetak yang mudah pudar. Woven label
memberikan keunggulan berupa ketahanan warna, detail yang halus, serta
fleksibilitas dalam desain, warna, dan ukuran sehingpga dapat disesuaikan
dengan kebutuhan franding produk (Top Triland. 2024). Hal ini menjadikan
woven labef sebagai elemen penting dalam strategi pemasaran dan
perlindungan merek di industri tekstil.

Selain itu, industri percetakan woven fabel di Indonesia, khususnya di
kota Bandung, telah berkembang pesat seiring dengan pertumbuban industri
pakaian. Menurut penelitian Al-Farisi et al. (2022), perusshaan seperti CV,
Graffity Labelindo yang telah beroperasi lebih dari 15 tahun, memproduksi
jutaan lusin woven fabel setiap tahunnya untuk pasar domestik maupun ekspor,
menandakan tingginya permintaan dan peran penting weven label dalam
industri tekstil nasional. Woven fabel tidak hanya sebagai penanda merek saja,
tetapi juga sebagai alat untuk mencegah pemalsuan produk dan memberikan
nilai eksklusivitas. Dengan bahan utama benang berkualitas dan teknik tenun
yang presisi, wowven label menjadi standar kualitas yang diandalkan dalam
industri fashion dan tekstil.



2. Fungsi Woeven Label dalam Industri

Woven fabel memiliki fungsi multifungsi vang sangat vital dalam
industri tekstil dan garmen. Fungsi utama weven fabel adalah sebagai penanda
identitas merek yang membantu konsumen mengenali produk asli dan
membedakannya dari produk lain di pasaran. Selain i, woven label juga
berfungsi sebagal media informasi yang menyampaikan data penting seperti
ukuran, bahan, petunjuk perawatan, dan asal produk, sehingga konsumen dapat
menggunakan produk dengan benar dan aman. Fungsi lain yang tidak kalah
penting adalah sebagai perlindungan terhadap pemalsuan produk, karena
woven fabel yang dibuat dengan benang berkualitas tinggi dan desain khusus
sulit untuk ditiru oleh pihak tidak bertanggung jawab.

Waven label juga berperan dalam meningkatkan nilai estetika dan
eksklusivitas produk. Label yang dirancang dengan baik dapat memperkuat
citra merek dan memberikan kesan profesional pada produk tekstil. Dari sisi
produksi, woven fabel yang tahan lama dan tidak mudah luntur membantu
menjaga kualitas informasi dan branding selama masa pakai produk. Oleh
karena itu, penggunaan weven label merupakan investasi penting dalam
menjaga reputasi merek dan kepuasan konsumen (Top Tnland, 2024). Dalam
konteks pengendalian kualitas, penerapan metode seperti Six Sigma juga
digunakan untuk meminimalkan cacat produksi woven labef, sehingga kualitas
produk akhir tetap terjaga dan sesuai standar konsumen (Trenggonowati et al..
2022).

1. Jenis-Jenis Waven Labef

Jenis woven fabel sangat bervariasi, menyesuaikan kebutuhan desain
dan fungsi produk. Berikut adalah beberapa jenis utama (Top Trland, 2024):



a.

Wervern Lix

Woven Lux adalah jenis woven labe! yang dirancang dengan
kualitas tenun yang sangat tinggi dan detail yang halos. Label ini
menggunakan benang dengan tingkat kerapatan yang tinggi, sehingga
hasilnya tampak lebih eksklusif dan elegan. Woven Lux sering digunakan
oleh merek-merek premium karena mampu menampilkan detail logo, teks,
atau desain kecil secara presisi. Selain itu, hasil akhir dari label ini

memiliki tekstur lembut dan tampilan mewah. sehingga sangat cocok
untuk produk fashion kelas atas, seperti busana formal, pakaian desainer,
atau aksesoris berkelas.

Gambar |. Contoh Woven L
i Sumber: Top Triland, 2024)

Wirven Dowbile (Damaxk)

Woven Double atau yang lebih dikenal sebagai Damask adalah
jenis weven label yang paling umum digunakan dalam industri garmen
karena keseimbangan antara kualitas dan biaya produksi. Label ini dibuat
dengan menggunakan benang poliester halus dan padat, memungkinkan
pencetakan detail logo atau tulisan secara jelas. Woven Damask memiliki
permukaan yang lembut namun kuat, cocok ditempatkan langsung pada

pakaian tanpa menimbulkan rasa gatal. Karena tampilannya vang rapi dan
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profesional, woven damask banyak digunakan oleh merek pakaian

menengah hingga atas.
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Gambar 2. Contoh Woven Lux
( Sumber: Top Triland, 2024)

Weoven Block

Woven Block adalah jenis woven label vang menonjolkan tampilan
vang lebih tebal dan blok wamna wvang jelas. Jenis label ini biasanya
digunakan untuk desain dengan elemen grafis yang besar atau tegas,
seperti tulisan kapital atau simbol dengan wamna kontras tinggi. Karena
teksturnya lebih kaku dan kuat. weven block cenderung digunakan pada
produk seperti jaket, celana denim, tas, atau sepatu, di mana kesan kokoh
dan tahan lama lebih diutamakan. Keunggulan dari label ini adalah daya
tahannya terhadap pencucian dan penggunaan jangka panjang.




i Sumber: Top Triland, 2024)

d. Woven Standard

Woven Standard adalah jenis woven fabe! dasar dengan kepadatan
benang sedang dan tampilan yang sederhana. Label ini menjadi pilihan
ekonomis dalam produksi massal karena biaya produksinya lebih rendah
dibandingkan jenis lainnya. Meskipun tidak sehalus damask atau semewah
fux, woven standard tetap dapat menampilkan informasi merek dengan
cukup jelas dan fungsional. Biasanya, label ini digunakan pada produk
fashion dengan volume tinggi, seperti pakaian kasual, produk anak, atan

barang promosi.
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Gambar 4. Contoh Woven Standard
(Sumber: Top Triland. 2024)

B. Cacat Kotor (Dirgy) pada Woven Label

Woven label merupakan salah satu komponen penting dalam industri tekstil
dan garmen, berfungsi sebagai identitas merek sekaligus penyvampai informasi
penting seperti instruksi perawatan dan ukuran produk. Namun, dalam proses
produksinya, woven label tidak luput dari berbagai permasalahan kualitas. salah
satunya adalah munculnya cacat berupa dirfy atau kotoran pada label. Cacat ini
dapat berupa noda minyak. partikel asing. serat lepas, hingga kontaminasi dari
proses produksi vang kurang higienis. Defect dirty mengpakan defect dimana



kondisi bottem sepatu terdapat kotoran, noda atau residu yang menempel pada
permukaan bottom dan tidak bisa dihilangkan (Gholib, 2024). Berikut merupakan
contoh defect dirge dapat dilihat pada Gambar 2.5.

Gambar 5. Defect Dirty
{Sumber: PT Sejin Fashion Indonesia)

Kehadiran oirty pada woven label dapat terjadi pada beberapa tahap
produksi, mulai dari pemilihan bahan baku, proses penenunan, hingga tahap
Sfinishing dan pengemasan. Pada tahap penenunan, penggunaan mesin yang tidak
terawat atau adanya sisa oli pada mesin dapat menyebabkan label terkena noda
minyak. Selain itu, lingkungan produksi yang berdebu atau tidak steril juga
meningkatkan risiko kontaminasi partikel asing pada label. Kotoran yang
menempel pada woven label umumnya sulit dihilangkan dan dapat menurunkan
nilai estetika serta persepsi kualitas produk secara keseluruhan.

Dampak dari dirty pada wover label sangat signifikan, terutama bagi merek
yang menitikberatkan pada kualitas dan citra premium. Label yang kotor dapat
menurunkan kepercayaan konsumen, mengurangi daya ftarik produk, serta
berpotensi menyebabkan komplain atau pengembalian barang dari pelanggan.
Dalam konteks ekspor, standar mutu woven fabel menjadi lebih ketat sehingga
keberadaan dirty dapat menyebabkan produk tidak lolos inspeksi kualitas dan
akhirnva ditolak oleh fuver internasional.



Upaya pencegahan dirty pada weven label dilakukan melalui penerapan
quality control yang ketat di setiap tahap produksi. Pemeriksaan visual secara rutin,
pengeunaan alat pelindung diri oleh pekerja, serta perawatan mesin produksi secara
berkala menjadi langkah utama untuk meminimalisir cacat mi. Selain i,
pengemasan woven fabel juga harus dilakukan dengan hati-hati untuk menghindari

kontaminasi selama proses penyimpanan dan pengiriman.

Penelitian terdahulu menegaskan pentingnya kontrol kualitas dalam
produksi woven fabel. Cacat seperti noda minyak, partikel asing. dan kotoran lain
pada woven lobel termasuk dalam kategori mafor defect yang harus dieliminasi
untuk menjaga mutu produk akhir {Ashraf et al., 2022). Oleh karena i, produsen
woven label harus semantiasa meningkatkan standar produksi dan melakukan
inovasi dalam proses pembersihan serta pengawasan mutu agar weven label yang
dihasilkan tetap bersih dan memenuhi standar internasional.

C. Tooling dalam Proses Produksl
|. Pengertian Tooling

Tooling dalam konteks proses produksi merjuk pada alat bantu atau
perlengkapan yang dirancang khusus untuk mendukung dan mempermudah
pelaksanaan tahapan produksi agar berjalan lebih efisien
dan menghasilkan produk dengan kualitas vang konsisten. Tooling mencakup
berbagai jenis alat mulai dari jig, fixture, dies, hingga alat bantu pengukuran
yang digunakan untuk memastikan produk sesuai dengan spesifikasi desain.
Menurut Wattimena et al. (2020), desain too/ing bertujuan untuk menurunkan
bizya produksi sekaligus menjaga kualitas produk dan meningkatkan laju
produksi dengan alat bantu yang sederhana, mudah dioperasikan, dan tahan

lama.

Tooling juga harus didesain agar meminimalkan kesalahan pemakaian

dan memberikan perlindungan maksimum bagi operator guna mengurangi



risiko kecelakaan kerja. Selain itu.  fooling merupakan bagian integral
dari sistem  manufaktur modern  yang memerlukan  kemampuan teknis
tinggi dalam  perancangannya,  termasuk penguasaan  gambar teknik,
metode produksi modern, dan matematika terapan seperti trigonometri prakitis.
Dengan  toofing yang  tepat,  proses manufaktur  dapat dioptimalkan
untuk menghasilkan produk  secara massal ~ dengan biava  serendah
mungkin tanpa mengorbankan kualitas (Wattimena et al., 2020).

. Peran Tooling dalam Menjaga Presisi. Efisiensi, dan Kebersihan Proses

Tooling memegang peranan vital dalam menjaga presisi, efisiensi, dan
kebersihan selama proses produksi berlangsung. terutama dalam industri
manufaktur yang memmtut hasil berkualitas tinggi dan konsisten. Toeoling
merujuk pada berbagai alat bantu seperti jig. fixiure, dan perangkat pendukung
lainnya yang dirancang untuk menahan, mengarahkan, atau memposisikan
benda kerja secara tepal selama proses kerja. Kualitas produk sangat
dipengaruhi oleh efektivitas tooling, karena alat-alat ini berfungsi mengurangi
variasi dimensi, meminimalisir kesalahan manusia, dan menjaga standar mutu

produk secara konsisten.

Sejumlah penelitian menunjukkan bahwa penggunaan foefing dapat
mempercepat waktu setup, mengurangi kebutuhan pengukuran ulang, serta
mempersingkat waktu siklus produksi secara signifikan. Tooling yang efisien
mampu menghilangkan proses manual yang repetitif, sehingga mengurangi
kelelahan operator dan meningkatkan produktivitas. Selain itu. keberadaan
toofing yang baik juga membantu menciptakan lingkungan kerja yang lebih
bersih dan terkontrol, karena prosesnya tidak banyak menimbulkan limbah atau
kontaminan vang dapat merusak produk akhir. Wattimena et al. (2020) dan
Setiawan et al. (2023 ) menyebutkan bahwa penggunaan recling vang dirancang
dengan prinsip ergonomis dan fungsional juga berkontribusi terhadap
keselamatan kerja, karena mengurangi paparan langsung terhadap mesin dan
material berisiko tinggi.



Dalam konteks produksi alas kaki, khususnya pada proses pemasangan
woven label, desain alat bantu menjadi elemen penting yang berkontribusi
langsung terhadap estetika dan kualitas akhir produk. Woven label yang
berfungsi sebagai identitas merek memiliki standar estetika tinggi karena
menjadi representasi visual dari kualitas perusahaan di mata konsumen,
khususnya untuk produk ekspor. Oleh karena itu, alat bantu seperti jiz pelabel
dan pelindung label perlu dirancang secara presisi untuk mencegah cacat visual
sepertl noda oli, serpihan benang, dan debu yang sering terjadi akibat tidak
adanya sistem proteksi pada label selama proses penjahitan. Desain alat bantu
untuk proses penjahitan juga harus mempertimbangkan aspek kenyamanan dan
efektivitas kerja operator, misalnya melalui penambahan meja ergonomis,
penahan bahan, dan sensor otomatis yang memastikan proses berjalan sesuai
dengan standar. Penelitian oleh Wattimena et al. (2020) mengemukakan bahwa
alat bantu berbasis sistem pneumatik dan otomatisasi sensorik telah terbukti
meningkatkan akurasi pelabelan dan mempercepat laju produksi, terutama di
sektor tekstil dan garmen. Hal ini menjadi relevan pula dalam industni sepatu
yang memiliki tahapan produksi presisi tinggi pada detaill aksesoris seperti

woven label.

Pengembangan alat bantu kerja modem saat ini diarahkan pada
pendekatan yang efektif. nyaman, aman, sehat, dan efisien sebagai landasan
desain tooling industni masa kini. Toofing yang dirancang dengan prinsip
tersebut tidak hanya memperhatikan hasil akhir dan produk saja, tetapi juga
memperhatikan kondisi operator dalam jangka panjang, baik dari sisi
ergonomi, keselamatan, maupun efisiensi kerja. Inovasi tooling tersebut
mendorong terciptanya lingkungan kerja yang lebih produktif dan ramah
terhadap operator, serta menurunkan risiko cacat akibat faktor manusia. Selain
itu, alat bantn modern juga mulai mengintegrasikan elemen digital. seperti
pemantauan otomatis menggunakan sensor, sistem deteksi kesalahan (mistake
proofing/pokayeke), dan pengendalian mutu berbasis data. Hal ini menjadi
landasan kuat bagi perusahaan seperti PT Sejin Fashion Indonesia untuk
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mengadopsi tooling tambahan dalam mengatasi permasalahan cacat kotor
(direv) pada woven label. Dengan tooling yang terstandardisasi dan sesuai
kebutuhan lini produksi. perusashaan dapat memperbaiki stabilitas proses
produksi, menekan angka reject, dan meningkatkan kepuasan buyer

internasional melalul jaminan kualitas produk.

D. Tongue

Tongue pada weven label merupakan bagian penting dalam industn tekstil,
khususnya sebagai media identifikasi merek. informasi produk. dan instruksi
perawatan vang ditenun langsung ke dalam kain label menggunakan benang
polvester berkualitas tinggi. Proses pembuatan woven label dilakukan dengan
teknik penenunan pada mesin jacquard, yang memungkinkan detail logo dan teks
dapat terwujud secara presisi dan tahan lama, berbeda dengan label cetak yang
hanya menggunakan tinta di permukaan kain. Jenis tenunan vang sering digunakan
antara lain demask, satin, dan faffers, yang masing-masing memberikan
karakteristik berbeda pada hasil akhir label. batk dari segi kehalusan, ketahanan,
maupun estetika.

Dalam proses produksi woven label, salah satu permasalahan yang sering
muncul adalah terjadinya dirty atau kotoran pada label. Dirty ini dapat berasal dari
debu, minyak, sisa benang. atau bahan kimia yang menempel selama proses
pemotongan dan penjahitan. Penyebab utama diry antara lain kualitas bahan baku
vang kurang baik, lingkungan kerja yang tidak bersih, serta kurang optimalnya
perawatan dan penggunaan feeoling pada mesin produksi (Martiningsih et al.,
2024). Permasalahan dirty tidak hanya menurunkan kualitas visual weven label,
tetapi juga dapat menyebabkan ketidaknyamanan pada konsumen, bahkan memicu

iritasi kulit.

Penambahan atau perbaikan toolimg pada bagian temgwe woven label
terbukti efiektif dalam mengurangi terjadinya dirty. Tooling yang dirancang dengan
baik dapat meminimalisir kontak langseng label dengan sumber kotoran,



mengoptimalkan proses pemotongan agar sisa benang tidak menempel, serta
memastikan hasil akhir label lebih bersih dan rapi {Martiningsih et al., 2024). Selain
itu, penggunaan teknik pemotongan seperti hot cuiting atau sltrasonic cutting juga
dapat mencegah fravirg (pinggiran label yang berbulu), sehingga mengurangi
potensi penumpukan kotoran di area tomgee. Dengan demikian, inovasi pada
tooling tidak hanya meningkatkan efisiensi produksi. tetapi juga mendukung
standar kualitas woven label vang tinggi di industri tekstil modemn

. Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan suatu sistem atau proses yang dirancang
untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan standar dan
spesifikasi yang telah ditentukan. Proses ini mencakup kegiatan pengawasan,
pengukuran, dan tindakan korektif yang diperlukan guna memastikan produk
mampu memenuhi ekspektasi pelanggan serta standar mutu perusahaan. Dengan
menerapkan sistem pengendalian kualitas secara optimal, perusahaan dapat
memimimalkan kesalahan produksi dan memastikan pelanggan mendapatkan
produk serta layanan terbaik. Aktivitas ini mencakup pemantavan. pengarahan, dan
pengendalian mutu secara berkesinambungan demi tercapainya kepuasan
pelanggan (Burhanuddin & Sulistivowati, 2022).

Upaya peningkatan mutu produk dalam proses produksi dapat didukung
melalui penggunaan berbagai alat bante. Salah satu pendekatan yang telah banyak
diakui adalah Seven Ouality Control Tools atan tujuh alat pengendalian kualitas
vang diperkenalkan oleh para pakar mutu. Menurut Ishikawa (2008), tujuh alat ini
mampu menyelesaikan hingga 953% permasalahan mutu dalam industri. Tujub alat
tersebut meliputi: diagram Pareto, histogram. diagram sebab-akibat (fishbone).
diagram pencar (scatrer), comirel chart, lembar pemeriksaan (check sheet), dan
diagram alur {fowchart). Masing-masing alat tersebut memiliki fungsi tersendiri

dalam mengidentifikasi dan menganalisis permasalahan kualitas dalam proses
produksi. Berikut adalah penjabaran dan setiap roofs:
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. Diagram sebab-akibat {fishbone diagram)

Gambar 6. Fishbone Diggran
(Sumber: Huber, 2023)

Diagram sebab-akibat (fishbone diagram) atau sering disebut diagram
Ishikawa, digunakan untuk menganalisis akar penyebab dari suatu
permasalahan  kualitas. [iagram ini memetakan berbagai faktor yang
memengaruhi masalah dalam kategori seperti manusia (man), mesin
{machine), metode (method), material, lingkungan (enmvircmment), dan
pengukuran (measurement). Fishbone diaggram membantu tim produksi dalam
mengidentifikasi dan mengorganisasi kemungkinan penyebab cacat secara
sistematis.

1. Flowchart

Gambar 7. Flowchart
{Sumber; Lumira, 2024)



19

Flowchari atau diagram alir adalah representasi visual dari langkah-
langkah dalam suatu proses atau prosedur kerja. Flowchart membantu dalam
memahami alur kerja dan mengidentifikasi titik-titik kritis atau potensi
perbaikan dalam proses produksi. Dengan menyusun langkah-langkah proses
secara berurutan, Mowchert memudshkan analisis efisiensi proses dan
koordinasi antar bagian produksi.

Tools atau alat bantu pengendalian kualitas yang digunakan dalam
penelitian ini adalah diagram sebab-akibat (fishbone diagram). Pemilihan diagram
ini didasarkan pada kemampuannya dalam mengidentifikasi dan mengelompokkan
berbapai faktor penyebab utama dari permasalahan cacat kotor (dirtv) pada woven
labe! secara terstruktur dan menyeluruh. Fishbone diagram memungkinkan peneliti
untuk memetakan akar permasalahan ke dalam enam kategori utama yang umum
digunakan dalam industri. vaitu: manusia (man), mesin (machine), metode
(method), material, lingkungan (emvironment), dan pengukuran (measurement).
Alat ini sangat relevan mengingat cacat kotor {dirty) merupakan permasalahan yang
kompleks dan dapat dipengaruhi oleh berbagai aspek dalam proses produksi.
Dengan menggunakan fishbone diagram, peneliti dapat mengevaluasi hubungan
antara penyebab dan akibat secara visual sehingga lebih mudah menentukan titik-
titik kritis vang perlu diperbaiki melalui penambahan tooling. Selain itu, diagram
ini juga mendukung pendekatan preventif dalam sistem manajemen mutu. yakni
dengan mencegah terjadinya cacat sejak dari sumber penvebabnya.



BABII
MATERI DAN METODE

A, Materl Pelaksanaan Tugas Akhir

Materi pelaksanaan tugas akhir ini membahas sepatu Mew Balance model
574, Sepate ini termasuk sepatu coswaf. Penelitian ini meliputi identifikasi
permasalahan dirty pada produksi sepatu terutama pada bagian woven fabel.

B. Wakitu dan Tempat Felaksanaan
. Waktu Pelaksanaan

Penelitian ini dilaksanakan pada tanggal 01 hingga 28 Februari 2025.
Selama kurun waktu tersebut, kegiatan penelitian mencakup proses observasi
lapangan. pengumpulan data, analisis permasalahan, perancangan solusi

berupa penambahan toofing. hingga evaluasi hasil implementasi terhadap
pengurangan cacat kotor (dirty) pada weoven fabel.

2. Tempat Pelaksanaan

Penelitian ini dilakukan di PT Sejin Fashion Indonesia, di cell 06 pada
bagian proses assembly. sebuah perusahaan manufaktur sepatu yang berlokasi
di Jalan Raya Pati Kudus KM.7. Desa Bumirejo. Kecamatan Margorejo,
Kabupaten Pati, Provinsi Jawa Tengah. Pemilihan lokasi ini didasarkan pada
relevansi permasalahan produksi yang terjadi di perusahaan, khususnya dalam
hal pengendalian kualitas weoven label yang menjadi objek utama penelitian.

20
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Pemilihan lokasi ini didasarkan pada relevansi permasalahan produksi yang
terjadi di perusahaan, khususnya dalam hal pengendalian kualitas woven fabel
yang menjadi objek utama penelitian.

C. Metode Fengumpulan Data

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini terdiri atas data primer, yaitu
sebagai berikut:

|. Data primer diperoleh secara langsung dari lapangan melalui teknik observasi
dan dokumentasi.

a. Observasi merupakan metode pengumpulan data dengan cara mengamati
secara langsung terhadap aktivitas vang berlangsung dalam objek
penelitian untuk memperoleh informasi fakiual mengenal kondisi nyata di
lapangan. Dalam penelitian ini. observasi dilakukan terhadap proses
produksi woven fabel di PT Sejin Fashion Indonesia, dssembiy cell 7
dengan fokus pada beberapa aspek penting seperti kondisi mesin dan alat
bantu {tooling), cara kerja operator, alur proses produksi, jenis cacat yang
muncul (terutama cacat berupa dirty), serta lingkungan kergja yang
memungkinkan terjadinya kontaminasi pada produk.

b. Dokumentasi yaitu metode pengumpulan data demgan cara mencatat,
merekam. dan mengarsipkan berbagai informasi terkait yang telah ada
sebelumnyva. Dokumentasi dalam penelitian ini mencakup data hasil
inspeksi kualitas weven label. rekapitulasi jumlah produk cacat, spesifikasi
toaling yang digunakan, serta catatan internal perusahaan seperti laporan
produksi dan form pengecekan mutu.



. Metode Penyelesalan Masalah

Penyelesaian masalah bertujuan untuk mengetahul cara menyelesaikan
permasalahan yang sedang dibahas serta mampu memberikan solusi terhadap
permasalahan yvang terjadi secara sistematis dan objektif. Dalam penelitian ini.
proses penyelesaian diawali dengan identifikasi akar penyebab cacat kotor (dirty)
pada woven label menggunakan Fishbome Diagram atau diagram sebab-akibat.
Fishbone Diagram membantu menguraikan berbagai faktor yang berkontribusi
terhadap munculnya cacat, yang dikelompokkan ke dalam lima kategori utama:
man (manusial, machine (mesin), method (metode), material (bahan), dan

enviromment I:'liIiEk'LIJlEall l:E!'_in}.

Masalah
yang terjadi

Gambar 8. Fishbane Diagram
{Sumber: Republika.co.id, 2023)

. Man (Manusia): Faktor ini berkaitan dengan keterampilan, ketelitian, dan
kedisiplinan operator dalam proses produksi. Dalam konteks ini, cacat kotor
{dirty) bisa terjadi karena operator kurang teliti saat menangani label, tidak
membersihkan area kerja secara rutin, atau lalai dalam menjaga kebersihan
alat.

2. Machine (Mesin): Berkaitan dengan kondisi dan performa mesin produksi.
Mesin yang tidak terawat atau aus dapat mengeluarkan pelumas atau debu
halus vang menempel pada label dan menyebabkan noda. Alat bantu (rocling)

yang kurang sesuai juga bisa meningkatkan risiko cacat.
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3. Method (Metode): Berkaitan dengan prosedur kerja atau SOP (Stardard
Operating Procedwre) yang tidak dijalankan secara konsisten. Misalnya, tidak
adanya tahapan pembersihan alat sebelum produksi atau prosedur pemisahan
antara label bersih dan label yang sudah cacat.

4. Material (Bahan): Woven lahel yang digunakan bisa saja sudah mengandung

kotoran sejak awal (misalnya dari penyimpanan), atau bahan mudah menyerap

debu. Kemasan label vang terbuka dan kurang higienis juga bisa menyebabkan
label mudah terkontaminasi.

Enviromment (Lingkungan Kerjaj: Lingkungan produksi yang berdebu,

sirkulasi wdara yang buruk, atau area kerja yang tidak dibersihkan secara

berkala bisa menjadi penyebab utama munculnya noda atau kotoran pada label.

Pencahayaan yang kurang juga dapat membuat kotoran tidak terdeteksi saat

L
by

proses guality controd.

Setelah seluruh faktor diidentifikasi, solusi berupa penambahan fooling
dirancang untuk mengurangi potensi penyebab cacat dari sisi teknis, khususnya
dalam pengendalian lingkungan kerja dan interaksi alat dengan label. Untuk
mengukur efektivitas solusi ini, dilakukan analisis data jumlah cacat sebelum dan
sesudah penerapan toolimg menggunakan SPSS. Jika data hasil inspeksi
berdistribusi normal (berdasarkan uji normalitas Kefmogorev-Smirmey atau
Shapire-Wilk), maka digunakan uji Paired Sample t-Tesi.

Sebaliknya, jika data tidak berdistribusi normal, maka digunakan uji
Wilcoxan Signed-Rank Test sebagai alternatif non-parametrik. Nilai signifikansi
yang dihasilkan dari uji SPSS ini digunakan untuk menentukan apakah perbedaan
antara jumlah cacat sebelum dan sesudah penambahan tooling bersifat signifikan
secara statistik. Jika nilai signifikansi yang diperoleh kurang dari 0.05 (p < 0,05).
maka dapat disimpulkan bahwa terdapat perbedaan yang signifikan. artinya
penambahan tooling terbukti efektif. Namun, jika nilai signifikansi sama dengan
atau lebih dari 0,05 (p = 0,05), maka tidak terdapat perbedaan yang signifikan,
sehingga penambahan fosfing dinilai belum memberikan pengaruh yang bermakna.
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Tahapan ini diharapkan mampu memberikan gambaran yang jelas terkait efektivitas
solusi teknis terhadap pengurangan cacat kotor {dirty) pada woven label di PT Sejin

Fashion Indonesia.

. Flow Chart Penyelesalan Masalah

| Penyelesaian Masalah |

[ Evaluasi |
Gambar 9. Flow Chart Penyelesaian Masalah
{Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2025)

l. Observasi
Melakukan pengamatan terhadap suatu fenomena, objek, atau masalah yang
akan diteliti.

2. Pengumpulan Data
Mengumpulkan informasi yang relevan dari hasil observasi. studi pustaka,
dokumentasi untuk memperkuat masalah.

3. Pengolahan Data
Data vang terkumpul dianalisis, agar lebih mudah dipahami serta dapat
digunakan untuk menemukan pola atau hubungan.

4. Experiment
Melakukan uji coba untuk membuktikan hipotesis, dengan menggunakan

metode yang sistematis agar hasilnya yang nyata.
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5. Penyelesaian Masalah
Berdasarkan hasil eksperimen dan analisis. ditentukan solusi atau jawaban atas
masalah vang telah dirumuskan sebelumnya.

6. Evaluasi
Mengevaluasi hasil penvelesaian masalah, menilai apakah solusi yang
diberikan efektif atau perlu adanya pebaikan, serta menjadi dasar penelitian

lanjutan.



	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_001.pdf (p.1)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_002.pdf (p.2)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_003.pdf (p.3)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_004.pdf (p.4)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_005.pdf (p.5)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_006.pdf (p.6)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_007.pdf (p.7)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_008.pdf (p.8)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_009.pdf (p.9)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_010.pdf (p.10)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_011.pdf (p.11)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_012.pdf (p.12)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_013.pdf (p.13)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_014.pdf (p.14)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_015.pdf (p.15)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_016.pdf (p.16)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_017.pdf (p.17)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_018.pdf (p.18)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_019.pdf (p.19)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_020.pdf (p.20)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_021.pdf (p.21)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_022.pdf (p.22)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_023.pdf (p.23)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_024.pdf (p.24)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_025.pdf (p.25)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_026.pdf (p.26)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_027.pdf (p.27)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_028.pdf (p.28)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_029.pdf (p.29)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_030.pdf (p.30)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_031.pdf (p.31)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_032.pdf (p.32)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_033.pdf (p.33)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_034.pdf (p.34)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_035.pdf (p.35)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_036.pdf (p.36)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_037.pdf (p.37)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_038.pdf (p.38)
	Fulltext_2025_TPPK_2202042_Sisca Amelia_039.pdf (p.39)

