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INTISARI

CV Slava Footwear Production adalah salah satu vendor seeakers vang
memproduksi sepatu seeakers salah satu nya artikel polka. Untuk meningkatkan
mutu dan kualitas hasil produksi, kelepatan proses tank festing maupun
pengeleman sangat penting dolam proses produksi. Penarkan dan pengeleman
harus dilakukan dengan benar dan memperhatikan SOP pada setiap proses mya,
Karena di CV Slava Footwear Production masih mempergunakan alat-alat vang
masih manual. Tujuan dari Tugas Akhir ini adslah mengetabui  sebab
permasalahan, mengidentifikasi faktor-faktor penyebab, serta memberikan solusi
terhadap permasalahan banyakmya cacat pada fasting bagian lasting allowance.
Metode untuk menyelesaikan permasalshan Tugas Akhir ini adalah melabui wji
coba, dengan Teknik-teknik pengumpolan data secara opbservasi, dokumentasi,
wawancara, studi Pustaksdan metode cause omd effect. Berdasarkan hasil
pengamatan masalsh yang terjudi pada sepatu sneakers arlikel polka yailu
terjadinva kenstan pada bagian lasting allowance. Hasil identifikasi masalah
disebabkan beberapa faktor seperti: pengeleman yang kurang merata, fruman
ervor, kurang menjaga kebersihan alat, kurngnya tarikan pada proses tarik serta
ukuran lasting allowance pada pola polka terlalu besar dengan menggunakan
material canvas (fabric). Solusi untuk mengurangi atau meminimalisir imbulnya
cacat saal proses losting allowance yaitu pemberian marking pada bagian lasting
allowance yang akan ditarik secam manual oleh tukang tarik. pengeleman yang
merata, menjaga kebersiban peralatan vang akan: digunakan, dibotuhkan SOP
untuk menyamakan persepsi-antara tukang polka tarik. Serta pengumngan pola
bagian lasting allowance yang sebelumnya memakai ukuran 13-18 menjadi 13-15
mim.

Kata Kunel: Laxiing, Monual, Sseakerss, Kerutan, Cacal
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ABSTRAK

CVF Slava Footwear Production ix a sneakers vendar theat produces
smeakers, one af which ix polka articles. To improve the qualitvel production, the
aecuraey of the lasting tensile and gluing process i very importantin the
production process. Pulling and glhang must be done correctly and pay affeniion
to the SOP in each process. Becanwse CV Slava Foonvear Production still usex
manwal tools. The purpase of this final project iv o fing out the cause af the
problem, identify the casual foctors, and provide salutions o the problem of rhe
numbrer of defects in the lasiing allowance section. The method to solve the
provafem of thix Final Project ix fﬁ{ﬂﬁgﬁ'ﬂ_ﬁﬂl with data collection rechrigues by
observation, documentation, inferviews, literature studics, and the caive. and
effect method Based on the resilts of olservations, the problem that eccury in
polka article sndakers i the oécurrence of wrinkles on the lasting aflowance. The
results of the :ﬁ&ut;‘,ﬁ;nﬁm af the problem were cowsed by several foctars such as:
eiverver gleing, ﬁmm error, rol maintaining the cleaplinesy flﬁr foa!, the fack
aof traction in the pulling process and lﬂp size af the lasting alfowance on the
polla pattern & tow lorge wsing eanvas {fabyic) material. Salutions to redece or
minimize @ occurrence: of defeals jﬁ.u".h‘ the lusting: allowance process are
mrrkipg the puri ot the lasting alfowance that will he puiled m:mﬁmt& b the
pu!’.‘# even gluing, maintaining the cleanliness of the equipment to be uxed, SOPs

vir meededd fo egualize perceplions. .Eﬂmmmﬁn‘puﬁm Ax well ax o redfiction
In rﬁ#puﬂﬂw of the lasting ﬂ”ﬂlﬂ!pﬁ‘dhn W Mfmfmflr used a size of 13-
18 to 1313 mm.,

Kevtward? I;.q_m'i:lg, Manual. Sneakers. Wrinkles, mﬂbifm



BAB1

PENDAHULUAN
Latar Belakang

Perkembangan industri tidak terlepas dan perkembangan ilmu dan
teknologi, perkembangan ilmu dan teknologi tumbuh subur di lingkungan
pendidikan. penelitian dan industri. yang secara terus menerus melakukan
research and development (R & D) untuk pengembangan ilmu pengetahuan
dan teknology, sedangkon pars mdustriawan skan menjabarkan ilmu-iimu
tersebut dalam aplikasinys, sehingga dapat bermanfaat bagi seluruh umat
manusia.

Dalam dunia persepattian madern sekarang, teknologl persepatuan
selalu berkembang seiring dengan kemajuan teknologi dan pola pikic
manisia. Produsen sepatu dituntut untuk Selaly meningkatkan kualitss dari
produk tersebut agar tidak mengecewakan konsumennva, Kepercayaan
konsumen tidak hanva dilihat dan kualitas produk tetapi juga ketepatan
waktu pesanan, oleh sebab ity setiap perusahaan membust target produksi
vang harus dicapal setiop harinya. Target produksi menuntut kinega
operator lebih cepat dalam menyelesaikan pesanan. Namun tidak jarang
dalam pengerjaan yang dituntut cepat membuat operator tidak mengerjakan
produksi dengan maksimal sehingga menyebabkan beberapa kesalzhan

produksi,



mmmmmmmmm
dari keberhasilan proses dalam setiap bagian produksi yang berlangsung
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Setiap bagian harus berjalan sesual dengan prosedur yang telah ditetapkan
agar kualitas produk vang dihasilkan sesuai denpan standar yang ada. Untuk
produks: sepatu dibagi menjadi beberapa bagian proses. yaitu desain,
pembuatan pola. perakitan upper. pembustan bottom, proses axsembling dan
finishing {Basuki 2015:8).

CV. Slova Footwear Production adalah perusahaan yang bergerak
di bidang persepatuan khususnya sepatu Sweakers. Perusahaan ini
memproduksi alas kaki dengan bahan dasar kulit, kanvas, dan sintetis. CV
Slava Footwear Production melakukan produksi sesusi demgon pesanan
{huyer) termasuk dengan desain sepatu dan dituntut untuk menghasilkan
produk yang baik dan tepat wakiu, Uniuk pembuatan pofa dilakukan diluar
pabrik dengan bantuan orang lain, sehingga di CV Slavas Footwear
Production hanys mengerjakan pembustan sample, proses produksi vang
dimulai dart persiapan bahan sampai pada proses packing.

Sepatu smeakers artikel polka merupakan sepatu dengan bahan
dasar sintetis yang akan ditmpor didalam negen. Menurul Basuki (2013)
fasting adalah proses memasang atau meletakan bagian atas sepatu (shoe
wpper) diatas acuan, kemudian menarik kebawnh lusting ellowance dar
shoe upper tersebut, Sehingga shoe wpper akan bertaut ataw melekat pada
sol dalam dengan cara dipaku, dijahit, stau dilem.

Proses fasring memiliki peranan vang penting dalam menghasilkan
produk sepatu. Agar sepatu memiliki bentuk vang sempumna, presisi

keenakan pandang dan kenyamanan pakai, maka proses lasting harus



dilakukan secara bemar sesuai SOP (Standar Operasional Prosedur) dan
telin. Namun pada proses fasting sering ditemuwi  kendala  vang
mengakibatkan wpper yang telah di festimg menjadi cacat dan tidak lolos
untuk proses selanjutnya. Cacat tersebut tergolong mimer dofect atau masih
dapat diperbaiki. Cocst yang terjodi antara lam: lem tidak rekat'sudah
kering, kerutan (wrinkle) pada fasting alfowance karens kondisi bahan dan
kelebihan bahan pada bagian fastimg allowance tersebul.

Cacat yang peling sering ditemukan disetiap proses faseing yaitu
terjadinya kerutan pada lastime allowance. Akibat dari cacal ini perusahaan
mengalami kerugion waktu, kerugion bahan, kerugian financial serta proses
produksi juga terganggu karena harus memperbaiki sepatu yang cacat.

Berdasarkan lstar belakang fersebut, penulis tertark untuk
mengkaji lebih dalam mengenai masalzh vang terjadi di CV Slava Footwear
Production. Maka penulis menyusun fugas akhir dengan judul
“MENGURANGI KERUTAN BAGIAN LASTING  ALLOWANCE
SEPATU SNE4KERS ARTIKEL POLKA PADA PROSES LASTING di
CV. SLAVA FOOTWEAR PRODUCTION BANDUNG, JAWA BARAT™.

Permasalahan
Dari latar belakang tersebut, dapat diketahw masalah yang dihadap

oleh CV Slava Footwear Production vaitu banyak mimer defect yang
ditemukan, antara lain: lem tidak rekat'sudah kering. peralatan vang
digunakan tidak dirawat dan kerutan (wrinkle) fasting allowance sepatu
smeakers vang dikerjakan secara manual. Dari beberapa cacat tersebut

permasalahan yang sering terjadi dan membutuhkan waktu yvang lebih lama



untuk perbaikan adalah kerutan (wrinkle) pada lasting alfowance. Cacal
kerutan mengakibatkan adanya rongga pada pemasangan oursofe dan bentuk
outsole minng, selyin itu dan segn fungsi juga berakibat pada kenyamanan
pakai don nilai estetika dari sepatu tersebut. Sehingoa ruang lingkup
permasalahan dibatasi pada masalah kerutan bagian faseimg allowance
sepatu smeakers artikel polka di €V Slava Footwear Production. Oleh
karenn itu perlu dimmbil lnngl_mh—hugknh untuk mengantisipasi dan
diharapkan dari tindakan tersebut dapat lebith mengoptimalkan kegiatan
produksi-sertn menjaga dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

Tujuan Karya Akhir

Karya akhir ini disusun dengan tujuan:

l.  Mengidentifikasi masalah yang terjadi pada proses fasting di CV Slava
Footwear Production.

2. Mengetahui penyebab terjadinys permasalahan kerutan pada bagian
lasting allowance sepatu sneakers artikel polka di CV Slava Footwear
Production.

3. Memberikan solusi don mosukan agar bisa mengurangi tegadinya cacat
pada saml proses fusting sepatt smeakers artikel polka di CV Slava
Footwear Production:

4. Membuat hasil penerapan perbaikan agar permasalahan cacal pada saat

proses lasting bagian lasting allowance dapat berkurang.



. Manfant Karva Akhir
Adapun beberapa manfaat dari problem sofving karya akhir sebagai berikut:

Bagi penulis, untuk menambah pengetahuan serta wawasan dibidang
industri terutama dalam proses pembuatan sepatu sast proses lasting
dan assembling di perusahaan.

Bagi mahasiswa prodi TPPK di Politeknik ATK Yogyakarta, sebagai
referensi bagt pihak lam yang akan melakukan penelitian lebih lanjut
yang berkaitan dengan topik mengurangl cacal sepatu smeakers saal
proses lasting.

Bagi perusaboan, memberi masukan pada €V Slave Footwear

Production agsr mengurangi permasalahan cacal sepatu smegders sant

[proses lasfing.
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BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

Sepatu
Menurut  Indrati dan  Nuraini  ([988), sepatu pada awal

perkembangannya adalah sebagai suatu protection of the foor (penjagaan
terhadap kaki) darl serangan iklim dan rasa sakit karens menginjak suatu
benda yang kemudian menjadi salah satu pelengkap pakaian manusia dan
juga untuk menaikkan derajat atau states sosial manusia.

Menurut Luximon, A(2013), menyntakan sepatu adalah penutup
luar untuk kaki, kata tersebut bissa digunokan di negara-negara Amerika
serikat sebagai istilah inklusif untuk jenis alas kaki potongan rendah
sedangkan untuk jenis alas kaki potongan lebih tinggi disebut dengan boor.

Dalam merancang suatu desain sepatu, perlu diperhatikan hal-hal
sebagai berikut:

L. Maksud
Sepatu ini dibuat untuk siapa dan lapisan konsumen mana?
Keuntungan-keuntungan apa yang akan diperoleh produsen dari
sepatu tersebuf.
2 Bahan/material yang digunakan
Bahon merupakan hal ufama untuk menunjang maksud dari
pembuatan sepatu, khususnya dalam hal: bentuk, desain,
konstruksi, dan penampilan. Memakai bahan dan yang terpilih dan
pemeriksaan bahan yang teliti adalah untuk menunjang metode dan

teknik konstruksi sepatu vang akan dibuat.



3. Manufacturing
Bentuk desain aksn mempengaruhi proses pembuatan
sepatu (mamfacituring), vang akan mempengaruhi puln kualitas
sepatu jadinya. Pengetahuan dan keternmpilan dalam mendesain,
membuat pola, proses pembuatan sepatu akan menunjang kualitas
sepotu yang diproduksi.

B.  Sepatu Sneakers
Speater idok dimulal dengan luar biasa; tetapi menjedi Juar biasa,

Dengan menjadi bagian dari kisah olahragawan, artis, tren, atou gerakan
budaya, untuk menciptakan legenda sendin (Maux, 201 8).

Menurut Ishwara (2001}, sepatu Keds atou sering disebut smenker
mertipakan salah satu jenis sepatu atletik yang awalnya diciptakan khusus
untuk parn prin dengan model maskulin® Sneakers muncul pertama kali
pada tahun 1800, awalnya nama dari jenis sepaty ini bukanlah smeakers,
melamkan sepatu karet yang bernama Plimsolls, sepatu imi terlihat kosar
don kiku sehingga kita tidak bisa membedakan mana sepatu kin mana

sepatu kanan. Seperti gambar dibawah ini.

Gambar |. Sepato Plimsolls
{Sumber: Plimzolly Shae website, 2021)



C.

Kemudian sepatu Keds mulai diproduksi secara massal, pada masa
. Keds dijuluki sebagai sepatu Sweakers karena jika dipakai berjalan
tidak berbising dan tenang. schingga orang yang memakai bisa menyelinap
pada seseorang. Padn tahun yang sama. Margquis Converse memproduksi
sepatu khusus pertama vang hanya untuk basket, yang disebut Converse
All-Stars dan Indiana hoops star bernama Chuck Taylor dan kemudian
dikenal sebagai Chuck Taylor All-Stors. Selama paruh pertama abad ke-
20, sneakers padn gaman ity yang dipakai sebagian besar untuk bermain
olashraga. Tapi di tahun 1950-an, anak muda pada jaman it mulai
memakai Keds (sreakers) sehagal pernyataan fashion
Baglan-baglan Sepatu
Sebuah sepaiu merupakan saty unit yvang terdini dar beberopa
bagian sepatu yang dirakit menjadi satu, dengan bentuk dan desain yang
bermacam-macam. Dilihat dan letak dan cara mengerjakannya, maka sepatu
dapat dibagi dafam 3 (tiga) bagian, vaitu:
|.  Bagian Atasan Sepatu (Shoe Upper)

Bagian atasan sepatu adalah bagian sepatu vang melindungm,
menutup dan membungkus sebelah atas dan samping kaki. Bagian atas
sepatu umumnya terdiri dari beberapa komponen sepatu vang dirakit
menjadi satu. Sesuai letaknya maka bahan yang cocok digunakan

untuk bagian atas umumnya tipis. lunak dan fleksibel.



Bagian Bawahan Sepatu ( Shoe battam )

Bagian bawahan sepatu sdalah bagian yang  menunjukan
keseluruhan bagian bawah sepatu yang melindungi alas telapak kaki.
Bagian bawshan sepatu terdint duri beberapa komponen sepatu yong
dirakit menjadi satu bagian sehingga menjadi sepatu, lerkecuali pada
bagian hak sepatu {tumit), apabila terpisah dengan owixole luamya
{Basuki, 20010:60).

Komponen penduking
Selain. dua komponen utama tersebul, ada jugs komponen

pendukung sepatu yang berfungsi sebagai pendukung sepatu agar
sepatu lersebut tidak berubah bentuknya, menjadi kust, fleksibel dan
enak dalam pemakaian. Komponen tersebut diantaranya adalah toe
pull, stiffemer, shank. shock lining, evelets, leces. Funpsi sepatu
dijelaskan oleh Thomton J.H. dalam Basuki (1984) yaitu sebagai
bertkut :

a.  Untuk melindungi telapak kaki dari panas, dingin becek sertn
tonjolan pada tanah saat berjalan atau berdiri.

b. Untuk melindungi bagian atas dari koki dan apabila perlu
sampai pada bagian paha kaki dan duri, gigitan serangga, dingin
dan hujan.

c.  Unfuk membantu kematan khususnya manusia.

d.  Untuk mengatasi kehdaknormalan kaki.

e.  Untuk melengkapi busana.



f.  Untuk menystakan tingkat status dan jabatan.

Komponen Atas Sepatu
Memurut Basuki (2013), bagian atas sepatu adalah sepatu vang

terletak pada bagizn atas, merupakan bagian sepatu yang melindunm dan
menutup sebelah atas dan samping kaki. Bagian atas umumnya terdin dan
beberapa  komponen sepatu yang dirokit menjadi satu. Sesuai dengan
letaknys, maka bahan-bahan yang cocok dipunokan untuk bagian atas
umumnya fleksibel.
1.  Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
Beptuk sederhana bagian atss sepatu adalah terdin dari shoe
upper (vamp dan quarter), fop line, feather edge sertd Justing
affawances.
8. Shoe Upperterdini dari:
1y Vamip (bagian depan), adalah komponen bagian atas
sepatu yang menutup bagion depan den tengsh atas sepatu.
2} Ouarter (bagian samping), sebanyak dua bush untuk
sefiap setengah pasang sepatu, merupakan komponen
quaarter out (bagian un:l_ping lumr) dan geecerter in (bagian
samping dalam) serta belskang sepatu,
b. Top linc. adalah paris yang mengelilingi tepi bagian atas sepatu
merupakan garis batas antara bagian stas sepatu dengan kaki.
Pada poris tersebut umumnya mendapat perlakuan-perlakuan
tertentu untuk kekuatan dan penampilan sepatu, antara lain:

dicat, folding (dilipat). honding, dan lain-lain.



Il

¢ Feather edge, adalah garis batas antara bagian alas sepatu
dengan bagian bawsh sepatu.

d.  Lasting allowance, apabila akan membuat pola untuk bagian
atas sepatu, maka pada bagian fewther edee harus diberi
tambahan 15-18 mm untuk proses lasrimg. Proses fusting yaitu
proses pengikatan antara shoe upper dengan sol dalam.

tan antar kemponen vamp dengan guarter

adalah dijahit. Jahit sambung wmmm pinggang

(wadst). Variasi-variasi sﬂungm nlraﬁ memberi  kemungkinan

mkmmuwuﬁﬁmummnhrmmﬁﬂmﬂ
‘hmux:mhmmrnbu;tuk.

Ummim}m, ,

" Sumber. Basuki (2013)

2. Basic I'_"m.ﬂ;n!

Menurut Basuki (2013), desain dasar potongan bagian atas
sepatu (Basic Court Shoe) adalah terdin dari empat macam potongan,
yaitu:

a.  Whale cut upper, adalah bagian atas sepatu yang dipotong utuh,
hanya terdiri satu bagian saja.



Twoe picce upper, adalah bagian sepatu yang dipotong
memtanjang pada bagian depan (vemp) menjadi dua bagian yang
sama fuas.

Thres guarier vamp, adalaoh bagian ntas sepatu yang mempunyai
ciri potongan komponen vamp memanjang menjadi satu dengan
komponen guarfer out, sedangkan komponen  guarter in
terpisah.

Fhree part, adalah bagian atas sepatu yang dipotong dalam tiga
bagian komponen, yaitu sebuah vamp dan dua buah guarter

(geerter in dan guarfer omt}

3. Komponen Bagian Atas Sepatu (Shoe Upper)

Vany
Vamyp adalah komponen bagian depan sepatu. Famp vang terdiri
dari satu bagion disebul whale cut vy, dapat juga terdin dari
dun bagian terpisah vaitu roe cap dan half vamp atau bentuk
potongan lain vang dirakit menjadi satu unit.
1) ToeCap
Bentuk toe cap yang umum adalah potongan bentuk lurus
{xtraight cap), dapat juga potongan berbentuk sayap (wing
cap) vang memberi kesan streamdined. bentuk lainmya
adalah poiongan bentuk permata (diamond cop) dan
potongan berbentuk perisai (shield tip).

2y Lidah { Tengiee) dan Selendang { Tap



Tonguwe adalah komponen bagian atas sepatu vang
disambunghkan pada lengkung tengzh vamp atau menjadi
satu bagian utuh dengan vamp. Komponen svempyang
menjadi sstu bagian dengan komponen fomgue disebut
whole it upper, namun sering juga terpisah. Apron dapat
Juga berfungs: sebagai lidah dengan menyambungkan
semacam fap (selendang) pada bagian gemumya, atau
apron dan tap digabung menjadi satu bagian, Fungsi lidah
adalah untuk menjaga sgar kaki tidak sakit terkena tali
sepatu dan menjaga agar sepatu tidak kemasukan benda-
benda kecil.

Charter

Quarter adalah komponen bagian atas sepatu yang terletak di

bagian samping dimulai dari ujung yang berbatasan dengan

vamp sampai belakang sepatu, terdin dari komponen guarter in

{samping dalam) dan guerter out {samping luar), Umumnya

untuk satu pasang sepatu mempunyni empat komponen guarier.

Terdapat dua bentuk guarter yaitu:

1} Low top shoe guarier, adalah bentuk guarier dengan
potengan rendah, umumnya dipotong dibawah tulang mata
kaki.



2} High top shoe guarter, sdalah bentuk guarter dengan
potongan tinggl, umumnya dipotong di atas tulang mata
kaki.

Bemtuk gwarter untuk model sepatu potongan rendah dupat

sederhana maupun bervanasi. Parel adalah tempat mata ayam

(evefers) dipasang, apabila komponen pame! terpisah disebut

Sfacing siay, apabily focing tidak terpisah maka panel tersebut

dinamakan facing area.

Counter

Counter ditempel pada: bagian pinggang guarter, di bagian
belakang vomp pembustan counter dapal menggunakan satu
bahan saja dengan jahitan kecil pada bagian bawah akan
membantu membert bentuk pada bagian belakang, agar mudah

dalam proses fasting.

4. Pelapis (fining)

Menurut Basuki (2013), macam-macam lining yang dipasang

pada komponen sepatu adalah sebagai berikut:

Ouarter lining dan Vamp lining

Pada umumnya quarier fining dipasang dibagian bawah facing
(daerah matn ayam). Untuk sepatu high fashion, quarter lining
dipasang diseluruh komponen guarterdan pada bagian facing.
Untuk vamp lining dipasang pada seluruh bagian vamp. Bahan

yang dipakal untuk gquarter finimg yaitu kulit lapis atau bahan



sejenisnya, sedangkan bahan untuk vaemp fining berupa fabric

atau tekstil.

b. Cownter Lining
Untuk sepatu tanpa pelapis atay wnfines shoes maka lapisan
ceminier ditempelkan pada bagian tumit, dengan maksud untuk
menutup penguat belakang (stiffener) dan menyokong posisi
kaki. Stiffener dipasang antara bagian atas dengan pelapis
dengan tujuan untuk memben kekuatan dan bentuk pada bagian
belakang sepatu.

L. Tongue Lining
Adalah komponen bagian slos yang melapisi lidah sebelah
dalam.

Konstruksi Sepatu
Konstruksi sepatu metupakan suatu cara (methode) atau proses

terfenty untuk membangun atan merkit sepatu, lebih kepada proses
perakitan antara shoe upper dengan shoe bottom. Artinya konstruksi sepatu
tidak bisa lepas dari proses lesting (Rossi, 1994), Metode konstruksi sepatu
menjadi sangatlah pokok dan penting, karena mempunyai pengertian
bagaimana cara merakit atau melekatkan antara shoe upper dan shoe bottom
{Basuki, 2014:134). Bermacam-macam bentuk metode konstruksi sepatu
dari bentuk tradisional (handmade) sampal dengan metode konstruksi
maedern dopat dibedakan menjadi beberapa jenis, diantaranya:

1. Goodvear well shoes



L Sithowwelt process
3. Lock-stitch throwgh seam welt: Staple welted construction

4.  Fairstitched process

X Moccasin construction
i True moccasin
. Imitation moccasin

6.  Machine sewn process (mekay construction )
1. Cemenied/Struck-on DVP danDiP process
B Prewelt
9. Riveted/Pegged consiruction
10. Standard serew process
Ll Turr shoe method danDenwic process (string lasting
12, Stich down/Veldtschoen
8. Single sole stitchdown
b.  Two sole stitchdown

13, Californic: Slip atauForee fasted procesy
Klasifikasl Bahan
Menurut Wiryodiningrat (2008:1), klasifikasi bahan dibagi menjadi

dua yakni bahan pokok dan bakan pembantu/pelengkap. Klasifikasi bahan
pokok untuk pembuatan alaz kaki dapat dibagi dalam beberapa jenis bahan.
Bahan pokok yang digunakan untuk pembuatan sepatu antara lain:
l.  Leatherkulit tersamak (bax full grain, suede, box light buffing, box

carrected grain, hox cell printing. glace, kulit reptil, kulit lining dan

Jenis lainya)



2. Fabric (kain tekstil)
3. Karet, plastik dan busa
4. Kulit mutasi (imisation leather)

Banyak sifat-sifat yang menentukan mutu dan bahan-bahan untuk
pembuatan sepatu. Oleh karema itu bahan-bahan untuk pembuatan sepatu
dititik beratkan pada sifat-sifat untuk bagian stasan sepatu (shoe upper) dan
sol dalam (insole) yang berhubungan dengan sifat enak dalam pemakaian
{comforiahle), metupakan syarat utama bagi bahan yang digunakan dalam
pembuatan sepatu.  Adapun bahan pendukung vang memiliki peranan
penting dalam pembuatan sepatu (Wiryodiningrat, 2008:3),

. Adkesive (lem)

2. Benang jahit

3. Paku (rack)

4.  Malom/Lilin (wear}

Sifat-5ifat Bahan Kolit Samak
Menurut Wiryodiningrat (2008:1). kulit samak merupakan bahan

utmma untuk membuat sepatu yang mempunyal pertimbangan-pertimbangan
tertentu karena sifal-sifatnya yang unik. Namun fidak berarti bahwa para
desainer sepatu hanya memakai bahan dan kulit, tetapi masih banyak bahan
pengganti lan yang sesuai untuk membuat sepatu. Kolit samak mempunyai
sifat-sifat sebagai berikut:
. Asal bahan

Sangatlah perlu untuk membedakan antara bahan kulit (samak)

dengan bahan kain/fabric sheot atau sintetis.



Sifat kemuluran

Sifat yang penting vang harus dipunyai untuk bahan-bahan sepatu
khususnya pada saat proses pengopenan (Lasting)
Flexibifity

Bahan mudah di bengkuk dan tidak mengalami kerusakan karena
proses tersebut.
Permeatility

Permeabifity berarti kemampuan untuk dapat dilalui oleh benda-
benda cair, vaitu kemampuan bahan untuk dilalui oleh vdara, vap air
dan air vang dapat memben rasa enak pada kaki.

Thermal conductivity

Thermal Conduetivity adalah kemampuan bahan untuk dapat
menyalurkan (ransmisi) panas dari subu tu:gg,l menjzdi rendah.
Surface characteristic

Menunjukkan sifot bahan mengenal : warna, tekstar permukaan,
pola-pola bentuk permukaan dan bebas dari noda-noda.

Ketahanan tarik dan kemuluran {strength dan srrength)

Ketohanon tarik adalah sotu kekuatan bahan yang tersembunyi
karena sifat-sifat dan struktur bahan itu sendiri. Bagian-bagian sepatu
biasanya dipotong disesuaiken dengan ketahanan tarik dan kemuluran
pada arah dari tumit ke wung sepatu (#ght to toe), Kesalahan-
kesalahan dalam pemotongan akan berakibat tidak baik pada bentuk

bagian atasnya.



8.  Pengerjaan yang mudah
Bahan harus dapat disiapkan dengan mudah untuk dipotong sesuai
kebutuhan, dan dapat dirakit dengan hahan lan.
9.  Ketahanan gosok
Kemampuan bahan sepatu untuk melswan pengikisan atau karena
gosokan selama pemakaian.
10, Ketohanon licin { Slegpimess)
Bahan sol harus mempunyai sifat tahan terhadap permukaan yang
licim.
[l. Mudah perawatannya
Kemampuan bahan wntuk mudah diperbaiki dan diganti setelah
menjadi barang jadi.
12, Susunan kimia dan reaksinya dengan kaki
Pengaruh dari bahan kimia pada bahan sepatu untuk pemakaian
vang lama terhadap kaki dapat dilihat dengan resing,

Fola
Menurut Basuki dan Wirvodiningrat (2007), pola adalah benda

yang berbentuk komponen-komponen yang digunakan sebagai petunjuk
dalam pemotongan bahan maupun pembuatan produk.

Pemolaan dan pemotongan (Cutting)
Menurut  Basuki (2010), kebanyakan bentuk pola bermacam-

micam desain dan vkuran adalah tidak simetris, maka dalam proses
pemotongan bahan, apabila tidak disdakan perencanaan yang matang akan

banyak memberikan kemugian, banyak diperoleh sisa dari  proses



pemotongan. Untuk persiapan proses pemotongan kulit periu diperhatikan

hal-hal berikut:

. Letak pola harnes disesumkan dengan Jimes of tightness.

2. Diusahskan sedapat mungkin pola-pola yang digambar saling mengisi
dan menustup (fnterfocking), uniuk mencegah sisa vang terlalu besar,
sehingga tidak dapat dimanfaatkan lagi.

3. Untuk satu lembar kulit (side), jangan memotong hanya untuk
schagian saja secara terpisah, ftanpa merencanakan penggunaan
sehagni sisanya.

Apron Sepatu

Menurut Basuki (2010), bentuk potongan vamp dapat dibuat

dengan membagi vamp menjadi kemponen-komponen: seperti apron dan
vamp wing. Apron adaleh komponen vang terletak pada bagian punggung
kaki. Sedangkan vamp wing adalah komponen yang dipasang pada kedua
sayap vamp. Posisi antars samp wing dengan apron dapat disesuaikan. Cara
merakitnya adalah dengan dijahit.

Menurut Basuki (2014). komponen vamp harus melawan tekanan
dan tarikan dari gerakan kaki selama berjalan. Vamp jugs merupakan
komponen sepatu yang utama. Ketebalan {subhstarce) don kualitas sangat
menentukan sekali. Vamp harus diambil dari bagian buer orshowlder

Pada proses pembuatan sepatu, setelah komponen-komponen
bagian atas sepatu dirakit pada bagian cfosimg untuk dibentuk menjadi shoe
wpper Maka proses berikutnya adalah proses perakitan bagian bawah sepatu

{assembling) antara bagian stas sepatu (shoe wpper) dengan bagian bawah



sepaty (shoe bottom). Dalam bagian ini orotan proses yang umum
dikerjakan adalah: tahap proses persiapan.  pengopenan  (fasting)
pemasangan outsofe dan fndshing (Basuki, 2013: [80-188)

Lasting
Menurut Basuki { 1987}, proses pengepenan (fasting) adalah proses

memasang atau menaikkan atasan sepatu distas scuan, kemusdian menarik
kebawah selurub bagian atassn tersebut sehingga melekat pada acuannya
{#ight 1o wood), dengan cara dipaku atau dilem:

Menunt  Basuki (2015), sast melakukan proses pengopenan
(fasting), upper harus dipasang sesuai dengan tandn tinggl peda bagian
belakang. Tidak boleh salah meletakkan dari goris tengah belakang acuan.
Upper harus tepat diopen. (fastimg) pada_acuannya yukni pada bagion ree,
top, guarter Gan pada eolfar, don harus tidak boleh ada lipatan pada bagian
i,

Proses Jasting adalah proses memasang atsu meletakan bagian atas
sepatu {shoe upper) di atas scuan, kemudian menank kebawah faseing
allowance dan shee upper tersebut schingga shee gpper akan bertaut atau
melekat pada acuannya (tght so wood), kemuodian direkatkan dengan sol
dalam dengan cara dipaku, dijahit atau dilem. Pelaksansan proses faseing
dapat dikejakan dengan tangan (hand Jasting) dengan dibantu alot
tang/catut dan paku. Namun untuk perusahaan yang besar / modem, proses
pengopenannya menggunakan mesin fasting. Pekerjaan lesting dengan

tangan atau mantal pada umumays dilakukan dalam 2 tahap:



1.

Pt
i

il

Dirafting

Drafting adalah pekerjaan penarkan pada kemuluran pertama dari
bagian atas agar dapat memberikan bentuk pada acuan sebagai persiapan
pada saat fasting yang sebenomyn. Drafting dilakukan dengan sejumlah
tarikan menggunakan tang feséing kearsh yang berbeda-beds sesuni
dengan arah kemuluran kulitfabric dan bentuk acuan yang sedemikian
rupa sehingga legangan yang mermtn dan sama dapat diperoleh. Apabila
sepatu telah diambil dari acuannya, maka shee wpper akan tetap
mempertahankan bentuk yong telah diberikan kepadanyn.
Hand lasting

Seteloh pekerjaan draffingdilunjutken dengan melakukan tarikan-
tarikan untuk menyempumakan pekerjaan lasting. Untuk mendapatkan
bentuk yang bagus. perlu diberikan pukulan-pukulan pada bagian atas
sekeliling garis featherdine dari acuan. Makin lama sepatu pada acuan
akan semakin baik, korena skan lebth memperiahonkan bentuknya,
Setelah bagian atas sepatu siop dipasang di atas acuan, miakn laving
dengan tangan dikerjakan. Urut-urutannys proses nyo adalah sebagai
berikut:
a. Menank bagian ujung (no.|) Bersama-sama dengan pengeras ujung

dan lapisaya, kemudian dipaku. Jarak paku dengan tepi = 12 mm.

b. Menarik bamian samping dalam (no. 02} kemudian dipaku dan

samping luar {no.03) juga dipaku.



=

Menarik bagian tumil belakang (no.04) terlebih dahulu perlu diatur
kedudukan bagian distasnya, apakah sudah simetnis.  Setelah
kedudukan bagian atas, pengeras belakang dan lapis tepat dengan
acuannys, baru ditarik dan dipaku.
Menarik bagian tumit sebelah samping dalam (no.05), dipaku.
Menarik bagion tumit sebelah samping luar (no.06) kemudian juga
dipaku dengan arah saling berhadap-hadapan dengan paku (no. 05).
Pada bagian pinggang. pengopenannya diatur dengan menarik bagian
pinggang luar {no.08) dengan arah tarikan berhadapan lurus dengan
paku no.02, kemudian dipaku.
Demikian juga dengan pinggang bagian dalam (no. 07), ditarik lurus
searah dengan paku (no. 03), kemudian dipak.
Diantara pako no.02 dan no/07, ditarik kemudian dipaku (no.09).
demikian juga tarikan no. 10, terletak diantara paku no.03 dan no.08.
arah tarikan adalah lurus kedepan.
Terakhir adalah menark bagian pinggang (no.ll dan no.12) yang
kemudian dipaku.

Untuk lebih jelasnya, urutan proses fasting dengan tangan dapat

dilihat pada gambar 2 dibawah ini.

Gambar 3. Arah Tarikan Lasting Dengan Tangan
Sumber: Basuki(2013)



Untuk menvempumakan bentuk lesting. maka dapat ditambah
pemikuan pada bagian-bagian tertentu, yaitu pada bagian ujung dan bagian
tumit serta bagian pinggang. Yang perlo mendapal perhatian dalam lassing
dengan tangan adalah jarak paku dengan tepi fasiing rata-rata 12 mm, jarak
paku pada bagian ujung dan bagian fumit semakin menyempit 3 sampai 7
mm dengan maksud agar bentuk laxtimg sempurna, pada bagian pinggang
jarak paku satu sama lain diatur £ 10 mm, ukuran paku open, fasting
allowance rala-rata antara 12 sampai 18 mm. untuk lebih jelasnya, hasil

lasting dengan paku dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Gambar 4. Hasil Lasting Yang Sudah Sempurna
Sumber: Basuki(2013)

3. Lasting macking
Untuk lasting dengan mesin, industri/pabrik  biasanya

menggunakan 3 jenis mesin fasting, yaitu:
a.  Mesin fasting bagian ujung { Toe lasting machine)
b. Mesin laxting bagian pinggang (side/waist lasting machine)

¢ Mesin fusting bagian tumit {hee! seat lasting machine)



Secara umum ketign mesin lesiing tersebut system dan
mengoperasikannyas sama.  hanya  dibedakan  fungsi

pengaunanyn.

L. Assembling
Assembling adalah proses pemgerjsan atau perakitan antara atasan atau
upper dengan komponen-komponen bawahan atau bestom yang termasuk
jugs  komponen-komponen penguat (pengems depan dan  pengerss
belakang), Schacter (1989,
M. Acuan Sepatu
Menurut Hadisumarto (1985), acuan sepatu (shoe lost) adalah alat
yang digunakan untuk mencetak atau membentuk alas kaki pada umumnya
dan berbagai macam sepatu pada kimsusaya sesusi dengan model atau
desain dan ukuran lertentu.

Menurut Basuki (2014), sturan umum dalam membust sepatu
adalah mengenai bentuk (whape) dan keenakan pakal (fitting). Maka untuk
dapat membentuk dan membuat sepatu tersebul diperlukan suatu cetukan,
yang lazim disebut acuan, kelabut atau fast, Sebagai cetakan sepatu maka
bentuk dari ukuran-ukurannya haruslah disespaikan denpan bentuk dan
ukuran kaki. Serta metode konstruksi vang ada dapat dibuat dan sesmai
desain.

a. Ditinjau dan konstruksinya:

1), Acuan utuh (sofid lax)



Acuan vang terdiri dari segi bagian utuh. Biasa digunakan

untuk alas kaki sejenis sandal atau sepatu terbuka (pump).

Gambar 5, Acuan Utuh
(Sumber. CV Siava Footwear Production 2021

b. Ditinjau dari tinggl hesiv-nya:

Gambar 6. Acuan Datar (Fiat)
{Sumber, CV Slava Footwear Production 2021)

¢. Ditinjau dan bentuk upungnyva:

Gambar 7. Acuan Winder Toe
(Sumber.CV Slava Footwear Production 202])



Gambar 8. Titik-titikPenting Acuan
(Sumber: Basuki, 2007)

Berikut titk-titik penting pada scuan.
Keterangan: _
B =Titik ujung achan(nd ofse)e”
S = Titik tumit belakang acuan (Sea point).
ES = Stndand lagISRgSL),
= Ttk batas tinggi sepu bagian belskan (Couter Poin).
TT" = Tinggi hak dengan bidang datar.
EE' =ngﬁ:w.mwp.mmtﬁmml.
V. =Titik batas vamp ( Famp point).

i)

1 = Titik instep, titik lengkung punggung acuan.
] = Titik singgung lengkung bawah acuan dengan bidang datar.
sC = |3 8L (20% SL).

CV  =T/105L (70% SL).

i



CL = 1z SL (50% 5L}, diukur dari titik C.

5B = Ya SL{25% SL).

B'B" = Batas letak tumit sepatu { Breast of heel).

M =23 5L (67% SL).

MN  =1/105L (10% SL).

SNI' =%, bagian samping luar alis acuan (outxide foint position),

SMI  =80%, bagian samping dalam alas acuan {invide foint position).

Sepatu smeakers ini menggunakan acuan utuh, tidak memiliki

kul:ingian heel atau flat, ujung acoan berjenis wider toe dan berbahan
kayu. Spesifikasi acuan sdalah CS-01, size 39 PP dan tipe acuan untuk

smeakers.

Gambar 9. Acuan Yang Digunakan Penulis
(Sumber; Penulis, 2021)

N.  Klasifikasi Cacat
Metode pengklasifikasian cacat-cacat adalah dengan membuat

daftar cacat-cacat yang mungkin ada dalam satu unit, diatur dan disesuatkan

dengan signifikansi dan major defect atau minor defect.



Sebuah cacat adalah svatu ketidaksesuaian atau ketidakcocokan

dengan spesifikasi vang telzh ditentukan.

l.  Muajor defect (cacat berat)

Major defect adalah cacat yang terjadi selama proses pembuatan,
karena tidak sesuai bahan-baban yong digunokan, ataupun jelek
pengerjaannyn, sehingga ditolak pada waktu penyerahan barang
\finished product), karena tidak laku untuk dijual.

2. Minar defect (cacat ringan)

Minor defecradalah cacat yang tidak skan mempengaruhi bentuk
dan penampilan sepatu. Adanys penyimpangan yang kecil dan
sampel, masih dapat diterima (misalnya mempengaruhi penampilan
atau milsd jual) Minor defieer tidak akan mempengarohi auran-aturan
dalam indusiri  sepatu yaitu: keenakan pakai, kesehatandan
kemampuan untuk dapat diperbaiki.

Klasifikiisi cacat adalah apabila item yang diperiksa mempunyai satu
gtay lebih cacat. Pengklasifikasion ke dalam mafor atau mirer defect
tergantung dari identifikasi ¢acal pada ftem tersebut. Hal tersebut harus
ditunjukkan pada item, kelihatan sebagai major defect dan |/ atau satu atau
lebil minor defect. Hanys major defect vang hares menjadi pertimbangan
(Basuki, 2015:8-9),

Faktor-faktor wvang menjadi penyebab dan munculnya cacat

menurut Basuka, dkk (201 3;5)
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Faktor manusia

Faktor yang menyebabkan cacat pada proses pembuatin sepatu
salah satunya adalah faktor manusia. Kurangnya pelatihan untuk para
pekerja yang menyebabkan kurangnya keahlian sumber daya manusia
atau  kurangnya keahlian operator’pekerja  dapat mempenganshi
kecacatan dolam proses pembuatan sepatu tersebut. Kecacalan yong
terjadi pada proses pembuntan sepatu dari faktor manusia juga dapat
disebabkan karena tidak adanya prosedur pencetakan sepatu pada
mesin sehingga para operator melakukan pekerjann berdasarkon
kebiasaan, bukan pada prosedur yang seharusnya.
Faktor material

Faktor materisl yang mempengaruhi kecacatun pada proses
pembuatan sepatu ini. Materinl yang kualitasnya tidak baik dapat
menimbulkan kerusakan saat proses pembuatan sepatu sehingga
menimbulkan cacat.
Faktor metode

Faktor selamjuinya vang menyebabkan cacat pada  proses
pembuaton sepatu tersebut ddalah metode. Metode kerja yang tidak
tepat, mempengaruhi proses yang dilakukan. Selain itu operator yang
tidak mengetahui dengan jelas mengenai instruksi atau cara kerja yang
seharusmya juga dapat menyebabkan tenjadinya cacat. Ini disebabkan
karena cara pengolahan yvang salah oleh operator.

Faktor mesin
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Kondisi mesin yang suodah tua dapal mempengaruhi kecacatan
dalam proses pembuatan sepatu. Mesin vang sudah tua terkadang
tidak dapat bekerja dengan baik. Mesin vang tidak terawat juga dapat
mempengarahl kecacotan padn proses pembuatan sepatu tersebut,
sehingga bisa saja dalam proses pembuatan sepatu mesin menjadi
rusak.

Faktor lingkungan kerja

Lingkungan kerja yang temperaturnya panas membuat para
operator/ pekerjo tidok dapat bekerja dengan baik. Sirkulasi udara
vang kurang sehingga asap serta debu hasil proses pembuatan sepatu
sangat terasa sehingga para operator harss menggunokan masker agar
debu atau asap yang dibasilkan tidsk terhirup oleh operator/pekerja.
Selain itu suara mesin yang terlalu bising juga dapat membuat
operator/pekerja korang konsentrasi dalam melakukan pekerjaan.

Pengertlan Kerut ( Wrinkle)
Wrinkle atau kerut adalah lipatan kulit. Dalam hal ini lipatan yang

timbul dan permukasn komponen saloh samunya pada fasting alfenvvance
sepaty speakers pads proses lesting. Menurut Hermawan (2017),
menyatakan dan hasil pengamatan terjadinya masalah kerutan pada bagian
fasting aflowance ini diakibatkan oleh 3 faktor penyebabnya, antara lan:
kurangnya tarikan, kualitas bahan dan factor utama penyebab masalah
kerutan komponen Jastimg allowance yaitu teknik pembustan pola pada

lasting alfowance.
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Menurnut Dhugiaffar, DL (2017). menyatakan ciri-ciri cacat wrinkfe

. Bentuk kerutan kecil-kecil.

Proporsi kerutanya tiduk lebih dari 1% dari total sepatu.

. Tidak terfihat jelas terhadap penampilan.

Masih bisa diperbaiki atau kerutan dapat dihilangkan menjadi
mulus kembali.

Mampu diatasi dengan solusi yang diterapkan perusahaan
menggunakon blower dan dipukul pelan.

Sedangkan cin-cin wrinkle major

Bentuk kerutan besar-besar.

Kerutan tersebut menyebabkan bentuk sepatu tidak proporsional.
Ketika sudah dilakukan perbaikan dengan solusi vang digunakan
diperusahaan bentuk permukann tidak mulus kembali,

Membuat bentuk estetika sepatu berkurang bahkan berubah dan
mengurangi keenakan pakai.

Perlu dilakukan rewort (dibongkar dan dikerjakan ulang) untuk



BABII
MATERI &METODE TUGAS AKHIR

A, Metode Penvelesaian Masalah
Menurut Syniful Bahri Djomara (2006}, metode problem solving

{metode pemecahan masalah) bukan hanva sekedar metode mengajar tetapi
juga merupakan suatu metode berfikir, sebab dalam prodlem sofving dopat
menggunakan melode lain yang dimulai dari mencand dats sampai kepada
menarik kesimpulan. Sedangkan untuk memperoleh data digunakan jems
metode pengumpulan dofa sebagai berikut:

. Metode kepustakaan (Fitwary research)

Dalam risel kepustakasn ini digunokan untuk membaca,
meneliti, dan mempelajari bahan-hahan tertulis seperti majalah-
majalah. buku-buku. artikel. jumal dan informasi-informasi tertulis
lainnya yang berhubungan dengan pembahasan dalam tugas akhir ini.
Melalui riset ini akon didapatkan konsep teori dan definisi-definisi
yang digunakan sebapgai landasan berfikir dan amalisa dalam proses
penulisan. Data yvang diperoleh melalm pendekatan ini adalah data

sekunder.

Pt
i

Metode lapangan (field research)
Dalam riset lapangan inidilakukan observasi tempat penelitian
dalam hal ini CV Slava Footwear Production untuk mendapatkan data

primer dengan menggunakan cara:
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Ohbservasi (pengamatan )

Metode i bertujusn untuk mengetahui secarn langsung
objek yong akan diamati hingga diperoleh data dan akhir proses
objek tersebut. Metode pengambilan data denpan  cam
mengamatl serfa mencatat secara langsung dan  sistematis
terhadap proses lostimg dan assembling sepatu snreakers artikel
polka di CV Slova Footwear Production, serta sumber dova
manusia dibengkel Slava.

Interview {Wawancara)

Interview adalah metode pengambilan data dengen cam
mengadakan wawancara dengan pimpinan peresahaan atag staf
instansi yang bersangkutan secara langsung dengan objek yang
sedang dismati di €V Slava Footwear Produchon sebagai
sumber datn. Adapun topik-topik vang ditanvakan berkaitan
dengan bagaimana cara kerja pegawai dalam proses pembuatan
sepatu sneakers, kendala-kendala aps yang dijumpai seria
kendala tersebut bisa terjadi.

Dokumentasi

Metode pengambilan data dengan cara mengambil gambar
atau foto melalui media kamera handphore, dalam setiap proses
pembuatan sepatu, Mengambil data  atsu  arsip  yang
berhubungan dengan proses pembuatan sepatu sweakers artikel

polka,
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3. Metode cause and effect diagram

Diagram sebab akibat (couse and effect dicgram) adalah spatu
dizgram yang menunjukkan hubungan antara sebab akibat. Berkaitan dengan
pengendalian proses statistikal, diagram sebab akibat digunakan untuk
menunjukkan faktor penyebab (sebab) dan karakteristik kualitas (akibat) yang
disebabkan oleh faktor-faktor penyebab itu. Diagram sebab akibal i sering
disebut diagram tulang ikan (Fishhone Diggram) karena bentuknya seperti
kerangka tulang ikan, atan Diagram [shikawa (fhikawa 5 Diagram) karena
pertama kali diperkenalkan oleh Prof, Kaoru Ishikawa dari Universitas Tokyo
pada tahun 1953

Menurut Gaspersz dalam Chen (2011:35) pada dasarmnya diagram
sebab akibat dapat digunakan untuk kebutihan-kebutuhan sebagai berikut :
I. Membantu menmdentifikasi akar penyebab dari sustu masalah,
2. Membaniu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.
3. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakis lebih lanjut.

Metode Tenaga Kerja

=




Gambar 10 Di Wessnats s

35
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B. Wakiu dan Tempat Pelaksanaan Pengambilan Data

l. Waktu pelaksanaan Magang
Kegiatan magang dilaksanakan pada tanggal 17 Maret — 17 April 2021.
Adapun surat keterangan magang terlampir. Waktu pelaksanaan magang
mengikuti jadwal perusahaan dari han Senin-Sabtu pada pam sampai sore
hari.
a.  Jadwal kerja

Berikut adalah tabel jadwal kerja vang diberlakukan di CV

Slava Footwear Production:

Table 1. Jadwal Kerja di CV Slava Footwear Production

Harl Jam
Semn-Jum"at{ Karyawan) 07.30- 17.00 WIB
Senin-Jurmat (PKL/magang) 08.00- 17.00 WIB
Sabtu (karyawan) 08.00 - 15,00 WIB
Sabtu (PKL/Magang) 08.00 - 15.00 WIB

b. Jadwal penelitian problem salving
Berikot adalah tabel jadwal penelitian probfem solving vang

dilakukan penulis di CV Slava Footwear Production:

Table 2. Jadwal Penelitian Penulis di CV Slava Footwear Production

Harl, Tanggal Baglan/unlt Keglatan
Senin, |5 Maret . Perkenalan dan
Kantor
2021 pembentukan jadwal




LamjutanTable 2.

Rabu-Sabtu, 17-
20 Maret 2021

Departemen stitchimg

Mengamati Proses
pembuatan pola sepatu
sampai proses

penjahitan.

Senin-rabo, 22-24

Maret 2021

Seluruh Departemen

Mengamati Proses
pembuatan pola sepaty

hingpa sepatu jadinya

Kamis-sabtu, 23-
27 Maret 202

Departemen Marketing

Belajar cara berjualan

secarn onling

Semin-rabu, 29-31

miaret 202 1

Depariemen finishing

Membantu fimishing

dan packing

Kams-sabtu, 0]-

03 Apnl 2021

Departemen Assembling

Mengamati proses
lasting dan assembling
sepaty smeckers artike]

polka

Senin-zxbtu, (13-
10 Apnl 2021

Departemen R & D

Mencan solusi dari
permasalshan yang ada
diproses lasting, yang
kemudian
diaplikasikan menjadi
produk jadi

Senin, 12 April
2021

Departemen R & D

Perbaikan pola size 39
pada bagian fasting

allowance

Selasa-rabu, [3-

Departemen R & D. dan

Pemaolaan, pemotongan

7
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14 Apnl 2021 Departemen stitchinms bahan. don proses
penjahitan bagian

upper

Proses penarikan upper

. - keacuan vang
Kamis-jum at,

15-16 April 2021 Departemen Assembling | kemudian digabungkan

antara upper dan

hattom,
Sabtu, 17 Apnil Perpiszhan dan photo CV Slava Footwear
2021 Bersama Production

2. Lokasi Peloksanaan Magang
Kegiatan magang dilaksanakan di CV Slava Footwear Production

yang beralamat di JI. Katapangwetan, No. 36, Babakansondan, pangauban,
kec. Katapang, kab bandung, Bandung-Jawa Barat.

d. Profil Perusahaan
Table 3. Profil Perusahaan di CV Slava Footwear Production

Nama
CV Slava Footwear Production
Perusahisan
o J1. Katapangwetan, No.36, Babakansondari,
fFice
g panganhan, kec. Katapang, kab bandung, Bandung-
Adlidrexs

Jawa Barat.

Home page | (@ Slavafootwearproduction

Telepon NE5TO4234085

E-mail Batnranus 20 4 omnil. com




Contact ' Mr.
Director
Person Bamilmakhin
Buxiness
r. Abdul
Development
LanjutanTable3.
Tahun
. 2014
berdiri
- - Client :
Pelanggan |l Footstep
Utama 2. Amble
3. Reylmen

b. Stnskiur Perusahaan
Berikut struktur kepemgumusan di CV  Slava Footwear

Production seperti bagan dibawah i

Director General Business
m— g

Administration Development

T L

[ Slava Footwear Production J

[ Slava Brand ]

Gambar 1. Diagram Alir Struktur Jabatan di CV Slava Footwear Production
Sumber: Penulis (2021)
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C. Muaterl Pelaksanaan Karva Akhir

Materi yang menjadi objek dalam kegiaton karya akhir ini adalah
penvelesaian permasalahan (proflem sofving) untuk meminimalisir terjadinya
cacat yang timbul pada proses fosring bagian fasting allowance sepatu sneakers
di CV Slava Footwear Production. Solusi untuk meminimalisir cacat yang
timbul pada proses lesting bagian lasting alfowance ditmjukan agar dalam
pembuatan sepatu ditirgetican dengan hasil yang berkualitos, tshan lama baik
dan kekuatan ston bahan dan sesuai SOP. Maka perosahzan dapat melakukan
efisiensi biaya dan kualitas produk-yang dihasilkan skan tetap terjaga sesuai
dengan standar yang telah ditetapkan.

D. Tahapan Proses
Tahapan proses yang akan dilakukan dalam penyelesalan masalah

tugas akhir ditunjukan pada bagan berikut.

l Magang
|dentifikasi Masalah |. Observasi
‘ 2 ‘Wawancara
3. Dokumentasi
4. StudiPustaka
Pengumpulan Data
L AT |. Hasil data yang
‘ diperoleh
2 Pembahasan
Penyelesaian Masalah

-

1. Ekspernimen Pola

2. Penernpanhsil
ujt
cobapolasneaker
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Finish

Gambar [2. Diagram AlirTahapan Proses Tugas Akhir
Sumber: PenulisTahun 2021

Penjelasan mengenai disgram. alir pada gambar 12 tentang tahapan

proses dalam penyelesaian tugas akhir yang akan diuraikan yaitu sebagai

berikut:

- Magang

Kegiatan magang felah dilaksanakan di CV Slava Footwear
Production vang beralamat di JI. Katapangwetan, No.36,
Babaksnsondari, pangauban, kec. Katapang, kabbandung,
Bandung-Jawa Baralpada tanggal 17 Marel sampai 17April
202 Ipada bagian fasting dan assenthfing.

ldentifikasi masalah adalah salah satu proses yang penting dalam
proses penelition ataupun pengamoton. Setelah  melakukan proses
vang terjadi pada proses fasting di departemen assembling, Masalah
terschut berupa kenutan pada fasting allowance yang berpentarub
pada proses perkitan outsofe vailu adanya rongga saatl penempelan

ouivole, pengeleman hdak mersta dan banyak bahan yang terbusng.

3. Pengumpulan data



Pengumpulzn data dilakukan dengan cam mencatst beberapa
bagian yang penting terkait dengan masalah, melakukan proses
interview kepada pihak vang terkait seperti karyvawan, quality eontrof,
dan kepala bagian Melakukan dokumentasi fofo sebagai bukti
keterkaitan dengan masalah.

4. Anahas data

Analisis -adalah tahapan proses menganalisa penyebab dari
masalah yong ada pada topik pembahasan. Penyelesaian masalah
dilakukan dengan cara observasi secara langsung di CV Slava
Footwear Production. Amalisis Data yang dilakukan penulis dengan
cara mendeskripsikan atau menggambarkan data-data yang sudah ada
~sesuni apa adanya dengan menggunakan metode 4M-+2W-+H.

5. Penyelesaianmisalah

Penyelesaian masalah dilakukan penulis dengan melakukon wji
coba pada pola sepafu sacakers dengan melakukan pengurangan
pada baman lasting allowance sesunl dengan dota yang telah
didapat dan melakukan pengamatan secara langsung selama
produksi sepatu smeakers artikel polka. Dan setelah melakukon uji
coba ternyata hasil yong didapat sesuai dengan vang diinginkan
oleh penulis dan perusahman. Sehingga hasil wji coba dapat
diterapkan pada pola sepatu sneakers artikel polka.

6. Finish

Pada proses ini merupakan penyelesaian masalah dan hasil jadi
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produk yang telah di uji coba sehingga bisa dijadikan solusi untuk
i g o ik i .
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