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INTISARI

Persaingan vamg samgat ketat dalam industi mempengaruhi perusahaan untuk
meningkatkan kualitas pada produknya. Kurangnya quality control pada assembling
dapat menyebabkan masalah salah satunya open bonding. Tujuan karya akhir ini adalah
untuk menganalisa faktor penyebab masalah terjadinya open bowding pada sepatu
sneakers artikel alter white, dan menganalisa solusi vang bisa diterapkan untuk
mengatasi masalah open bonding pada sepatu smeakers artikel alter white. Kasus reject
yang banyak terjadi yailu open bonding antara upper dengan midsole. Metode vang
digunakan untuk mencari penvebab open bonding menggunakan bantuan diagram
Sishbone dan penyelesaian masalahnya dilakukan eksperimen. Metode yang digunakan
dalam pengumpulan data dengan cara observasi, interview, dokumentasi, dan studi
pustaka. Berdasarkan data vang diperoleh perlu dilakukan perbaikan untuk
meningkatkan mutu produk pada kasus refect open bonding antara wpper dengan
midscle. Diari hasil pengamatan yang dilakukan diketahui faktor penyebab produk yang
refect adalah faktor Metode pengeleman kurang pas sesual marking, Manusia
dikarenakan kelelahan kejar target, Mesin buffing vang sudah tidak layak pakai lagi
dan kurang perawatan, Material disebabkan karena alat bantu cemeniing (sikat) harus
diganti karena sudah tidak layak pakai lagi. Tindakan perbaikan vang diusulkan yaitu
melakukan guality control pada bagian assembfing, melakukan pengarahan tentang
proses cementing yang baik dan benar, selalu mengganti alat bantu cementing (sikat)
Jika sudah tidak layak pakai lagi .

Kata kunci : dssembling, Refect, Open Bonding, Upper, Midsole
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ABSTRACT

Very hight competition in the industry affects companies to improve the guality of their
products. Lack of guality contral in assembling can cause problems, one of which ix

apen bonding. The purpose of this final project is to analyze the factors causing the

problem of open bonding on Alter White article sneakers, and analvze solufions that
can be applied fo overcome the open bonding problem on Aiter White article sneakers.

The most common refect cases are open bonding between the upper and the midsole.

The method used to find the cause of open bonding using fishbone diagrams and solving
the problem by experimentation, The method used in collecting daia by means of
observation, imterviews, documentation, and literature studv. Based on the daila
abtained, it is necessary to make improvemenis o improve product guality in the case
af refect apen bonding between the upper and the midsole. From the observations
made, it is known that the factors causing refected products are the gleing method that
does mot fit according to the marking, Humans due fo fatigue chasing targets, Buffing
machines that are no longer suitable for use and lack of maintenance, Materials due
to cementing aids (brushes) must be replaced becouse s no longer wsable. The
proposed corrective action is to carry owl guality contrel in the assembling section,
provide guidance on the cementing process that ix good and correct, always replace
cementing aids (brushes) if they are no longer switable for use

Kevwords ; Assembling, Refect, Open Bonding, Upper, Midsole



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan zaman vang semakin maju mempengaruhi teknologi, ilmu
pengetahuan dan ekonomi semakin maju. sehingga persaingan dunia industri juga
semakin ketat ditambah lagi pada saat ini adalah masa pandemi dimana semua orang
mengalami kesulitan. Setiap pelaku industri akan bersaing guna memenuhi
kebutuhan dalam bidang alas kaki'sepatu. Saat ini model sepatu yang semakin
bermacam-macam dan bervariasi memang menjadi daya tark tersendiri bagi
masyarakat. Mulai dari wama yang menarik, model yang menank bahkan juga
bahan vang menarik minat masyarakat terutama pada kalangan muda mudi. Banyak
masyarakal yang membutuhkan model sepatu yvang sedang trend atau mengikuti
jaman.

Seiring berjalannya waktu vang setiap hari semakin sulit dikarenakan
pandemi, memunculkan adanya persaingan vang sangat ketat di taip perusahaan agar
tetap bisa memproduksi sepatu. Setiap perusahaan berusaha menghasilkan produk
yang banyak dan berkualitas agar eksistensi nama perusahaan dan brand dari produk
yang dihasilkan tidak hilang di pasar industri meskipun dalam masa yang sulit
seperti saat ini. Dalam melakukan proses produksi, untuk menghasilkan prosuk yang
berkualitas diperlukan adanya pengawasan pada setiap unit/departemen untuk

mencapai standar mutu yang telah di tetapkan.



Faktor utama yang perlu diperhatikan dalam jalannya proses produksi
adalah 5M, yaitu Mae (Manusia), Machines (Mesin), Money (Uang), Method
{Metode/ Prosedur), Material (Bahan Baku). Apabila masing-masing faktor tersebut
tidak ada masalah, maka produk yang dihasilkan akan bagus dan tidak ada produk
yang cacat.

Perusahaan alas kaki maupun home industri di Indonesia sangat banyak, baik
yang memproduksi sepatu atau sendal. Salah satunya adalah CV. Slava Footwear
yang berada di kabupaten Bandung, Jawa Barat. Beberpa unit di home industri ini
diantaranya vaitu, sampling, sewing, assembling, finishing, quality control, hingga
pengemasanpacking. Home industri ini adalah tempat pelaksanaan magang untuk
pencarian data dalam penyususnan tugas akhir ini. Pelaksanaan kegiatan pencapaian
dan penyusunan tugas akhir ini berada di unit assembling.

Assembling adalah proses dimana perakaitan sepatu dikerjakan. Bagian-
bagian sepatn yang masih berupa wpper dan bovtom digabungkan hingga menjadi
bentuk sepatu. Bagian upper yang sudah jadi kemudian diproses lagi pada bagian
assembiing, yang pertama yaitu bagian fastirmg, sebelum memasuki tahapan lasting,
upper terlebih dahulu diberi pengeras pada bagian foe cap dan back counser.
Selanjutnya baru kompenen upper siap untuk di-fasiing.

Pada unit assembling, terdapat permasalahan yaitu upper yang sudah di lem
dan direkatkan dengan bottom kemudian melewati proses assembling dan
pengepresan tetapi tidak menempel denpan sempuma masih ada celah yang

berlubang dan kekurangan lem sehinga barang dikatakan refect. Kejadian seperti ini



akan menghambat proses selanjutnya, karena jika sepatu yang dibuat reject maka
diperlukan adanya perbaikan pada proses pengeleman upper dan botiom sepatu
tersebut.

Berdasarkan permasalahan diatas maka penulis tertarik mengajukan judul
karya akhir “MENGATAS] OPEN BONDING PADA SEPATU SNEAKERS
ARTIKEL ALTER WHITE DI CV SLAVA FOOTWEAR, BANDUNG, JAWA

BARAT™

B. Permasalahan
Berdasarkan latar befakang diatas maka dapat dirumuskan masalah yang
akan diangkat penulis menjadi tugas akhir:

I. Mengatasi open bonding.

C. Tujuan Karya Akhir
Adapun tujuan dilaksanakan karya akhir adalah sebagai berikut:
I. Untuk mengetahui penyebab masalah open bonding yang terjadi pada sepatu
sneakers artikel alter white di CV Slava Footwear Production.
2. Untuk mencari solusi mengatasi masalah open bonding pada proses assembling

sepatu sneakers artikel alter white di CV Slava Footwear Production.

D. Manfaat Karya Akhir

I. Bag penulis, sebagai bahan pembelajaran dan ilmu pengetahuan tentang proses
pengeleman yang baik di unit assenbling.



2. Bagi pembaca, menambah wawasan bagi pembaca tentang proses assembiing
dan dijadikan sebagai referensi.
3. Bagi perusahaan, agar lebih meningkat kualitas produk yang dihasilkan



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

A. Sepatu
Menurut Basuki (2010), sepatu adalah pelindung kaki, sedangkan kaki
adalah anggota badan yang hidup dan bergerak, dengan bentuk yang asimetris pada
struktur dan gerakan. Sepatu memiliki fungsi sebagai pelengkap berbusana,
melindungi telapak kaki, mengatasi kaki yang abnormal dan menunjukan status

sosial seseorang.

B. Sepatn Sneakers
¥ akhir abad |8, smeakers lebih dikenal dengan sebutan plimsolls, vakni
sepatu dengan sol terbuat dari karet. Awalnya sneakers diciptakan tanpa
membedakan kaki kinl dan kanan sehingga kurang nyaman untuk dipakai. Sneakers
berasal dari kata ‘smeak’ yang berarti mengendap-endap. Tidak seperti high heels
atau boots, karena terbuat dari sol karet maka saat memakai sepatu ini, tidak akan
terdengan langkah kaki ketika berjalan. Jadi karena sepatu ini tidak menimbukan
suara, maka orang mengasosiasikan bahwa orang yang memakai sneakers bisa
menyelinap, mengendap-endap ataw mengikuti orang secara diam-diam.
C. Komponen sepata
Menurut Basuki (2013}, sepatu dapat dibagi dalam dua bagian, vaitu bagian
atas sepatu (shoe wpper) dan bagian bawah sepatu (shoe bottom).

I. Bagian atas sepatu (shoe upper)



Bagian atas adalah bagian sepatu yang terletak disebelah atas,
merupakan bagian sepatu yang melindungi dan menutup sebelah atas dan
samping kaki. Bagian atas umumnya terdiri dani beberapa komponen sepatu
vang dirakit menjadi satu. Atasan sepatu terdiri dari dua bagian komponen vaitu
vamp dan guarter (Basuki, 2000).

a. Famp
Vamp merupakan bagian sebelah depan, mulai dari tumpuan lidah, ke muka
sampai pada bagian ujung depan {toe) menyebar ke samping berbatasan
dengan ujung guarter.

b. Quarter
Ouarter adalah komponen sepatu bagian samping dan belakang, dimulai
dari bagian ujung yang berbatasan dengan vamp sampai dengan bagian
tumit, terdiri atas guarter out (samping luar) dan guerter in (samping
dalam).

Bagian Bawah Sepatu { Shoe Bottom)

Bagian bawah atau bagian pengesolan adalah bagian yang terletak
disebelah bawah. Bagian bawah terdiri dan beberapa komponen sepatu yang
dirakit menjadi satu, terkecuali pada bagian hak (tumit), apabila terpisah dari
sol luarnya.

Adapun macam-macam komponen bagian bawah sepatu adalah

sebagai bertkut:



a. In Sale (Sol Dalam)
Sol dalam adalah sol yang letaknya paling dalam (setelah kaki). yang
dibatasi oleh pelapis sol atau kaos kaki. Sol dalam dalam merupakan
fondasi sepatu, bentuknya seperti telapak acuan, tempat untuk meletakan
bagian atas sepatu pada waktu proses lasting.

b Middle Sole
Sol tengah adalah komponen yang terletak diantara sol dalam dan sol luar.
Sol ini merupakan sol perantara, vang menghubungkan antara sol dalam
dengan sol luar.

€. (Muter Sole (Sol Luar)
Sol luar adalah komponen penutup paling luar bagian bawah sepatu,
berfungsi sebagai alas sepatu sol luar luar dibuat dari bermacam-macam
bahan antara lain: kulit. karet, bahan sintetis dan lain sebagainya.

D. Material Penyusun Sepatu
Dalam Wiryodiningrat, 5 (2008) dijelaskan bahwa material pokok penyusun

sepatu dapat dibagi dalam beberapa jenis bahan, yaitu

[. Kulit samak
Material ini bahan dasarnya dapat diambil dari kulit binatang dan dapat dibagi

menjadi beberapa jenis berdasarkan sumber asal bahan seperti:

a.  Mamalia yang dipelihara seperti: Sapi, Domba, Kambing, Kuda, Kerbau.

b, Mamalia liar, seperti: Kangguru, Kijang. Tupai



c.  Reptilia, seperti: Ular, Buaya, Katak
d.  Burung seperti: kulit cakar ayam yang disamak
2. Fabric/kain
Material ini bahan dasarnya dapat diambil dari alam, binatang, dan bahan
sintefis.
a.  Bahanalam seperti: kapas, rami, goni, dan serat nanas.
b.  Bahan dari binatang seperti: kain sutra dan kain wol.
c.  Bahan sintetis seperti:
1} Rayon yaitu bahan kain yang terbuat dari bahan Celfufocse Filament.
2}y Nvlon, nvian mesh fabric.
3 Paly Vinyl Chlorida (PVC)
3. Karet

Bahan karet merupakan bahan vang tersedia dalam bentuk

a.  Karet alam, merupakan bahan dasar karet vang didapat dari alam atau hasil
penyadapan getah karet.
b, Karet sintetis merupakan karet yang didapat dengan rekayasa kimiawi.
4 Lem
Bahan lem merupakan bahan yang paling penting untuk pembuatan sepatu.
Macam-macam lem lem yang biasa untuk merakit sepatu dan fungsinya adalah

sebagai berikut.

a. Lem adhesive



Lem adhesive ini berguna untuk merekatkan komponen-komponen upper

saat melakukan perakitan sebelum proses penjahitan pada upper sepatu.

b. Lem primer karet
Lem primer ini berguna untuk merekatkan bagian atasan sepatu fupper)
dengan bagian bawahan sepatu fhottom). Penggunaan lem ini dioleskan
pada bagian oussole agar pori-pori karet bagian oursole terbuka sehingga

perekatan bagian bawahan sepatu dapat merekat secara sempumna.

c. Lem PC
Lem ini berguna untuk menambah daya rekat bagian bawahan sepatu
dengan bagian atasan sepatu agar lebih kuat. Penggunaan lem ini biasa
digunakan untuk bagian bawahan dan atasan sepatu yang telah diolesi lem
acdhesive hingga agak mengering kemudian diclesi lagi dengan lem PC ini

agar semakin kuat.

E. Proses Pembuatan Sepatu
Menurut Throton, J.H {1953), gambaran proses dalam pembuatan sepatu
adalah sebagai berikut:
I. Cutting, proses ini adalah proses pemotongan bahan sepatu sesuail dengan pola
komponen van telah direncanakan. Komponen vang dipotong adalah epper,

insade, owisole, dan reinforcement.



]

. Closing (perakitan). Perakitan dilakukan dengan cara memakai komponen-
komponen atasan (upper). Beberapa proses persiapan yang diperlukan antara lain
penyesetan, pelapisan, pemasangan accesoris, dan sebagainya.

3. Bottoming, merupakan proses pengerjaan bagian bawah sepatu, yaitu pengerjaan
insale dan owtsele. Outsole dicetak dengan beberapa metode misalnya
viulkanisasi, infeksi, dan sebagainya.

4. Assembiing, merupakan proses pengabungan antara shoe wpper dan shoe botiom.

5. Finishing, yakni proses merapikan hasil buatan sepatu, seperti membersihkan

sepatu dan sisa-sisa benang. lem, silverpen, dan kotoran lainnya.

Proses Assembling
Assembling adalah bagian yang mengerjakan perakitan {assembling} antara

bagian atas sepatu (shoe uwpper) dengan bagian bawah sepatu (shoe hottom),

Basuki.(2013).

Hal-hal penting dalam dalam proses assembling bisa dilihat dalam detail berikut:

I. Lasie
Saat memasuki proses assembling upper dan bottom sudah berupa pasangan
dengan size yang sudah ditenfukan. Untuk membentuk sepatu agar mengikuti
kontur kaki maka digunakan faste. Setiap merek faste memiliki faste yang
berbeda-beda meski dengan size yang sama. Sepatu untuk orang asia tentunya
memiliki laste yang berbeda dengan jens kaki orang Eropa.

()

Penyatuan Lpper dan Midsole

Beberapa sepatu yang menggunakan piiyfon, antara upper dan phylon disatukan
dengan menggunakan mesin Toelast-Healast. Toelasting machine menyatukan
dengan cara pengelaman dan proses bagian ujung'tor. Sedang Healass Machine
menyatukan bagian belakang/hee! dengan cara yang sama. Adapula sepatu jenis



sirobie, jenis ini tidsk menggunakan mesin teclast-healast karena wpper dan
midsole disatukan dengan cara dijahit Setelah proses ini, wpper yang
didalamnya sudah terdapat laste dikenakan proses pemanasan'heating agar
bahan wpper { leathersynthedic) tercetak dengan baik sehingga mengikuti
kontur permukaan fasve.

Treatment Upper-Bottom

Sebelum disatukan, permukaan kontak {contact surface) Upper dan Bottom
harus di treaiment terlebih dahulu. Pada dasamya treatment ini bertujuan untuk
membersihkan contact surface, membuka pori-pori permukaan bottom dengan
penyinaran uftra violet (UV), cemeniing, dan heating.

. Press

Menyatukan bottom dan wpper dengan menggunakan mesin press.

Hal ini bertujuan agar pereketan lem dari kedua bagian lebih merekat dengan
kuat dan sempurna.

. Pendinginan

Secara teoritis material wpper balk dan Swethetic maupun leatherkulit
ditreatment (melalui proses heating) untuk mengikuti kontur permukaan fasre.
Setelah proses penyatuan dengan bortom dimesin press. Laste tidak boleh
langsung dilepas. Proses pendinginan diperlukan untuk menghentikan
perubahan bentuk material. Proses ini dapat dilakukan dengan 2 cara, yaitu
pendinginan perlahan, sepatu dilewatkan dalam convevor gantung yang panjang
dan didinginkan dengan angin dengan suhu muang normal. Cara kedua vaitu
pendinginan cepat, sepatu diletakan diatas comvever yang melewati lorong
dengan suhu chiller.

. Finishing

Proses ini merapakan akhir dari semua proses produksi yang dikerjakan. Sepatu
hasil produksi dan telah melewati pemeriksaan guality controf kemudian akan
di-packing kedalam dus karton sepatu yang kemudian di gudang fnal product.



G. Klasifikasl Cacat pada Sepatn
Menurut Basuki (2015), metode klasifikasi cacat adalah dengan membuat
daftar cacat vang mungkin ada dalam | unmit, diatur dan disesuaikan dengan
signifikan dari major defect atau minor defeci. Pengklasifikasian ke dalam major
atau minor defect tergantung dari identifikasi cacat pada item tersebut. Hal tersebut
harus ditunjukan pada item, kelihatan sebagai major defect maupun minor defect.
Klasifikasi cacat adalah sebagai berikut:
I. Major Defece (Cacat Berat)
Adalah cacat yang terjadi selama proses pembuatan, karena ketidaksesuaian
bahan-bahan vyang digunakan, ataupun tidak bagus dalam pengerjaanya
schinnga produk akan ditolak.
2. Minor Defect (Cacat Ringan)
Adalah cacat yang tidak mempengaruhi bentuk, penampilan sepatu,

kenyamanan pakai, kesehatan, kemampuan untuk diperbaiki dan adanya

penyimpangan kecil dari sampel.

H. Dlagram Fishbone Tulang Ikan/Sebab Akibat
Menurut Prihantoro (2012 : 200-201 ), diagram fishbone atau diagram tulang
ikan merupakan bentuk visualisasi dari grafik sederhana yang dapat mengidentifikasi
permasalahan secara praktis menurut sebab tetap dan sebab potensial. Diagram
fishbone digunakan untuk menemukan akar (penyebab) terjadinya masalah yang

berpotensi memunculkan permasalahan apabila masalah dan penyebabnya telah



diketahui maka tindakan dan langkah perbaikan akan lebih mudah dilakukan. Berikut

ini memupakan gambar dari diagram fishbane:

Linghkunpen l-lm:wl | Hlliﬂl

Gambar 1. Diagram Fishbone
Dalam pembuatan  diagram telang  ikan, akibat atas permasalaban

digambarkan dalam bagian kepala ikan, sedangkan faktor-faktor penyebab diletakkan
sebagai tulang ikan. Pengelompokkan dalam ganis besar faktor -faktor penyebab yang
dimaksud biasanya dibagi atas

I. Bahan (marerial)

2. Alat (machine)

3. Cara (method)

4. Manusia { man)

5. Lingkungan {envirammeni)



1. Perekat
I. Pengertian perekat

Menurut Usodo dan Warsito ( 1997), Perekat atau lem adalah campuran cairan
dalam keadaan semi cair atau yang melekat, perekat dapat berasal dari sumber
alam atau sintetis. Jenis bahan yang dapat berikatan vang luas namun mereka
sangat berguna untuk ikatan bahan yang tipis. Perekat mengeras dengan pelanut
pada suhu kamar atau dengan mengekspornya ke suhu yvang ditinghkatkan.
Menurut Wirvodiningrat (2017), lem atau perekat merupakan substansi yang
mampu menyatukan bahan-bahan secara bersama melalui kedua permukaannya.
Berikut faktor yang harus dimiliki oleh perekat sepatu, yaitu:
a. Fleksibel dan kuat
b. Tahan terhadap panas air, cuaca, dan minyak
¢. Efisien dalam pengerjaan
d. Tidak mudah terkontaminasi
e. Kesetabilan warna baik
£ Tahan terhadap migrasi bahan dan migrasi PVC
g. Dapat mengeras dengan cepat pada subu ruang
h. Kuat dan sangat stabil setelah perekatan
i. Tahan terhadap racun

j. Stabil waktu penyimpanan



2. Faktor-faktor yang mendukung perekatan menurut Yuniarti et al. (2006) sebagai

berikut:

.

b.

Sifat kekerasan dan permukaan sepatu

Tujuan pengasaran permukaan sepatu adalah untuk memperluas permukaan
sechingga pembasahan’ kontak antara perekat dengan permukaan sepatu
menjadi lebih sempumna.

Kekuatan mekanik

Kekuatan mekanik (pukulan) yang diterapkan dalam proses pengeleman
akan menambah daya tahan' kekuatan dari pada pengeleman tersebut.
Pemansan dan penekanan

Dalam proses pengelaman, faktor panas dan tekanan dapat menambah
kemampuan dari lem untuk mengabsorsi, membasahi dan menyebar kedalam
permukaan benda yang akan di lem. Faktor panas membantu meningkatkan
kekuatan reaksi kimia antara lem dengan benda vang akan direkatkan. Panas
diberikan pada lem yang sudah mengering, karena lelehan lem panas akan
memperkuat daya rekat lem dengan penekanan ya ng memadai. Dengan
adanya peristiwa pengaktifan kembali lem vang sudah kering pada
pembuatan sepatu akan menambah daya rekat lem.

Perlakuan permukaan

Perlakuan permukaan dari benda vang akan di lem adalah sesuai dengan teori

bahwa permukaan yang dikenai perlakuan dengan menggunakan bahan



kimia akan menghasilkan sesuatu permukaan yang mempunyai tegangan

permiukaan vang lebih besar.

3. Petunjuk proses perekatan

a. Pemilihan primer dan perekat

Cara untuk menghindari kegagalan dalam proses perekatan adalah memilih

jenis primer dan bahan perekat yang akan dipakai.

]

2)

3)

4)

Menentukan jenis perekat dan primer yang sesuai dengan bahan yang
akan direkat.

Tetapkan sifat apa yang diperlukan perekat yang dipilih harus sesuai
dengan kondisi yang ada seperti : cuaca, air. minyak atau bahan kimia
lainnya.

Metode penggunaan peralatan yang sesuai seperti kuas. Dan penggunaan
alat bantu pengering dengan pengaturan pengeringmya seperti : waktu,
suhu dan sebagainva.

Pertimbangkan harga perekat karma akan berpengaruh langsung pada

harga akhir dar sepatu yang dihasilkan.

b. Perlakuan terhadap permukaan bahan yang akan direkat

]

Perlakuan secara mekanis dengan cara pengkasaran. Berfungsi untuk
memperluas permukaan tingkat pengkasaran daerah permukaan yang
akan direkat. Pengasaran harus tepat dan tidak melebihi batas mal,

membersihkan permukaan bahan dari kotoran, bahan kimia dan

sehagainya.



2} Pelanut sebagai pembersih. untuk membersihkan permukaan bonding dari
kotoran, penumpukan bahan kimia dan meningkatkan penyebaran
perekat. Dengan cara pelarut tidak dioleskan tetapi hanya disapukan
dengan menggunakan kain, namun peralatan pembersih harus selale bdari
waktu kewaktu dan memilih pelarut yang sesuai dengan bahan yang akan
direkat.

3} Perlakuan secara kimiawi (pelapisan dengan primer), berfungsi untuk
meningkatkan gaya adesi karena korosi pada permukaan bahan. Cara
pemakaian harus secara tepat pada seluruh permukaan bonding dan tepat

dalam memilih wadah / tempat untuk primer.

. Pemakaian perekat

Perekat harus diulaskan secara berulang-ulang pada seluruh
permukaan untuk memperoleh tingkat penyerapan yang baik tanpa ada
kesalahan. Tetapi untuk TR sole harus dilkakukan satu kali pelapisan karena
kurangnya daya tahan terhadap solvent. Perekat harus dapat mencegah proses
stagnasi khususnya pada daerah perekatan. Secara teori, kelebihan
penggunaan perekat akan terjadi kekuatan kerekatan yang tinggi, namun
kelebihan juga bisa menimbulkan masalah, seperti pengering yang tidak
SEeMpurTa.

. Pengering
Pengering berpengaruh terhadap proses perekatan, untuk membantu

penyerapan perckat pada permukaan bahan, mempercepat pembentukan



kembali molekul pada perekat. Dengan cara pemeriksaan subu yang tetap
dalam tempat pengering, dengan alat ukur suhu untuk memeriksa rata-rata
suhu yang ditetapkan, menghindari kenatkan suhu secara drastis dan
mengusahakan subu seluruh mang’ chamber pada suhu rata-rata yang
diperbolehkan.
e, Pengepresan

Pengepresan berfungsi untuk perubahan bentuk bahan perekat akan
menyebabkan molekul — molekulnya saling berdekatan (perubahan bentuk
pada plastik dan elastis). Dengan cara memberikan tekanan pada mesin press,
pengaturan tekanan pada mesin press dengan mengatur waktu dan besar

tekanan dengan cukup.



BAB ITI

METODE KARY A AKHIR

A. Materl Pelaksanaan Karva Akhir
Materi yang diamati dalam pelaksanaan Tugas Akhir ini meliputi proses
perakitan sampai proses finishing pada sepatu sweakers dan menganalisa
permasalahan untuk mengatasi open bonding pada sepatu sneakers artikel alter white
yang diproduksi oleh CV Slava Footwear Production agar kualitas dari produk yang

dihasilkan tetap terjaga.

B. Metode Pengambilan Data
Metode untuk mendapatkan data yang sesuai dengan tujuan yang akan
dicapai selama melaksanakan magang kegiatan magang di CV Slava Footwear maka
penulis menggunakan metode lapangan, adapun jenis datanya sebagai berikut:
I. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh dengan melakukan pengamatan
langsung di lapangan. Data primer merupakan data yang dapat diperoleh secara
langsung dar pihak yang terkait dengan pokok pembahasan di perusahaan. Untuk
mempercleh data primer, teknik yang digunakan antara lain:
2. Teknik Observasi (Pengamatan)
Teknik observasi merupakan teknik pengumpulan data yang

bertujuan mengetahui secara langsung objek yang diamati dengan mencatat
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secara sistermatik sehingga memperoleh data dari awal proses tersebut. Objek
yang diamati adalah proses perakitan sepatu Sneakers.
b. Teknik frterview (Wawancara)

Pelaksanaan teknik ini dilakukan dengan cara melakukan tenya jawab
atau wawancara secara langsung dengan pegawai, bagian assembiing maupun
dengan owner.

c. Teknik Dokumentasi

Teknik pengumpulan data visual, tertulis. dan terukur dengan cara
mendokumentasikan hal-hal penting antara lain tahapan-tahapan pada
perakitan upper dan botiom sepatu sneakers.

2. Data Sekunder
Data sekunder merupakan data yang diperoleh dengan cara melihat
permasalahan yang ada dalam literatur mengenai permasalahan di CV. Slava
Footwear unfuk memperoleh data sekunder teknik yang digunakan adalah teknik
kepustakaan. Teknik pengumpulan data imi merupakan teknik vang digunakan
untuk memperoleh data melalui buku maupaun internet, vang bertujuan untuk

mencari dasar teori yang berhubungan dengan proses assembling.

C. Waktu dan Tempat Pengambilan Data
Pelaksanaan karva akhir dimulai dengan melakukan kegiatan magang
selama | bulan, dimulai tanggal 17 Maret — 17 April 2021 (lampiran Surat

keterangan magang dan lampiran Lembar kerja harian magang). Pelaksanaan
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kegiatan dan pengambilan data dilaksanakan di CV Slava Footwear Production, di
JI. Katapang Wetan No.36, Pangauban, Kec. Katapang, Kab. Bandung, Jawa Barat.
Kegiatan penelitian karva akhir ini dengan judul “Mengatasi Masalah Open Bonding
Pada Sepatu Sneaker Artikel Alter white di CV Slava Footwear Production”. Dalam
kegiatan pelaksanaan magang dilakukan identifikasi masalah yang berkaitan dengan

permasalahan open bonding pada sepatu Sneakers.

. Tahapan Froses

Pelaksanaan Tugas Akhir harus melalwi proses yang bertahap secara
sistematis yang sesuai dengan prosedur ilmiah yang ada, agar hasilnya mudah
dipahami dan dipertanggung jawabkan. Adapun tahapan dalam proses pelaksanaan

Tugas Akhir adalah sebagai berikut:



Magang
T—
L
-,
Identifikasi
Masalah
S
L 3
™
Pengumpulan
Data
I
4
Menganalisa
Masalah
5
-

Penyelesaian
Masalah

Penulisan Tugas
Akhir
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