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BAB 1
FENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Perkembangan industri sepatu tidak terlepas dari perkembangan
ilmu dan teknologi. Aspek teknologi merupakan salah satu unsur pokok
vang harus dipelajari dalam dunjs persepatuan. Dalam- sekior industri,
terutama industr alas kaki (Gonwesr manfacture) di Indonesia, menjads
menank untuk dibahas pada penelitian, atas order yang diterima dan mesin
produksi vang digunakan merupakan mesin dengan high iechrology.
Seiring dengan persaingan industr alas kaki vang semakin ketat baik secara
regional dan global membuat perusahaan sepaty membuotuhkan berbagai
macam inovasi untuk tetap menjaga kualitas produk vang dihasilkan serta
cksistensinye dalam indusiti persepatuan. Selain kualitas sepatu, banyak
vang perlu diperhatikan dalsm proses pembuatan sepatu di perusahaan
antara lain desain sepatu, fungsi sepatu, bahan material sepatu dan lain
sebagainyn.

Sepatu merupakan alat melindungi kaki, selain itu kegunaan sepatu
sebagai pelengkap berpakaian (Basuki, 2010). Sehingga sepatu saat ini
sangal berancka ragam dengan selera berpenampilan dan segala
kelengkapannya menuntut diciptakannya produk feshion sesuai dengan
aktivitas manusia. Untuk memenuhi kebutuhan konsumen vang harus

dipenuhi oleh produsen yaitu kenyamanan dan segl fashion, keltahanan



sepatu dalam jangka waktu yang ditentukan, dan lain sebagainya. Adapun
hal-hal vang harus diperhatikan dalam memenuhi tantangan tersebut, seperti
saat proses desain, proses pembuatan pola, proses pemotongan bahan,
proses stitching, proses perakitan, proses assensbling, dan proses finishing.

Perusahaan yang bergerak di bidang persepatuan vaitu PT Nokha
Internasions! Grup merupakan perusabasn manufaktur yang bergerak di
bidang persepatunn yang berdin sejak tahun 2016 dan berlokasi di Jalan
Terusan Kopo KM 11 Kp. Bojong Buah RT.OL/RW .04 Ds. Pangauban Kec.
Katapang Kab. Bandung 40291, Jawa Barat. Perusahaan ini memproduksi
sepatu khusus fravelling: Dengan jumlah karyawan pada perusahaan ini
kurang lebih 35 orang. Operasional pabrik terdini dan kantor operasional,
development produk, dan mamgfacture yang meliputi warehouse, cutting.
sewing, stitching, assembling, dan packing. Sepatu vang diproduksi di PT
Mokha Internasional Grup hampir keseluruhan menggunakan proses
stitching atau juhitan dalam proses pembuatannya.

Proses stitching merupakan proses membentuk setik pada suatu
bahan yang dijahit dengan menggunakan bensng jahit, dengan tujuan
merakil dan memperkuat sambungan pada kedus bahan yang dijahit.
Permasalahan pada bagian srirching atau johitan, yakni terdapat beberapa
upper yang telah selesal dari proses stitching mengalami beberapa defect
seperti jahitan loneat dan benang putus. Hal tersebut mengakibatkan bagian
produksi tidak dapat memproduksi upper sesuai dengan target vang telah

ditentukan pada hari itu. Selam itu, tidak ada laporan atau data tentang



beberapa wpper vang mengalami cacat sehingga menyebabkan bagian
produksi sulit untuk mengecek atau mengontrol cacal wpper. Hal ini
menyebabkan proses seirching atau jahitan di PT Nokha Internasional Grup
menjadi terhambat karena apabila ada beberapa wpper yang mengalami
cacat maka karyawan dibagian seitcfiing hams memperbaiki wpper vang
terdapat cacat seperti jahitan loncat don benang putus. Oleh karena itu,
dalam proses stitching memerlukan adanya pengecekan upper kembali dan
usulan tentang pencatatan wpper yang cacal.

Berdasarkan permasalahan tersebul, untuk mencegah terjadinya
masalash pada bagian produksi khususnya dibagian stirching, perlu
dilakukan peninjauan ulang pada proses stirching dan  menemukan
pemecahan masalahypada proses sticohing npper, maka penulis mengambil
Judul “Mengatasi Cacat Stitching Pada Proses Pembuatan Sepatu

Travelling di PT Nokha Internasional Grup Bandung, Jawa Barat™.
. Permasalahan

Berdasarkan pengamatan selama magang ditemukan permasalahan,
yaitu terdapat beberapa upper dari hasil proses stiching yang mengalami
cacat seperti jahitan loncat dan benang putus. Dengan adanyn wpper yang
mengalami cacat tersebut dapat menimbulkan masalah ketika akan

dimasukkan ke proses assembiling.



C. Tujuan Karva Akhir

Materi karva akhir dalam mengatasi cacat stirching pada proses
pembuatan sepatu fravelling di PT Nokha Internasional Grop mempunyai
tujuan sebagai berikut -
|. Untuk mengetahui permasalahan pada proses stitchimg pembuatan
sepatu di PT Nokha Internasional Grup.

2. Untuk mengidentifikasi penvebab terjadinya cacat stiching di PT
Nokha Internasional Grup.

3. Untuk memberikan solusi usulan mengatasi eacat séitching di PT Nokha
Internasional Grup.

D Manfaat Karva Akhir

Adapun beberapa manfaat dan problem solving karya akhir sebagai
berikut :
|- Perusahaan
Memberikan manfaat bagi pihak guefioe control sebagai bahan
masukan yong berguna terutnma dalam menyelesaikan cacat upper pada
sepatu. Selain itu memudahkan dalam pembuatan data atau pemenuban
Jjumlah produksi sepatu yang sesuai dengan perencanaan awal.
2. Politekmik ATK Yogyakarta
Karya akhir ini diharapkan dapat memberikan informasi untuk

melakukan penelitian lebih lanjut dan dapat dijadikan sebapgai



penambahan referensi kepustakaan bagi program studi Teknolom

Pengolahan Produk Kulit Politekmk ATK Yogyakarta.

. Mahasiswa

Melatih mahasiswa dalam mengaplikasikan ilmu pengetahuan yang
didapat dibangku perkuliahan tentang ilmu persepatuan dan sekaligus
sebagai syarat untuk memperoleh Derajat Ahli Madya Diploma 1T (D3)

Politeknik ATK Yogyakarta.

. Penulis

Menambah pengetahunan dan khasanah keilmuan bagi penulis di
bidang sepatu, terutuma dalam proses pembuatan sepatu saal proses

stitching di perusahaan.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA
A. Sepatu
1. Sejarah Sepatu

Sepatu/alas kaki pada awal perlembanganmya adalah sebagai suatu
protection af the foor, vaitu perlindungan terhadap kaki dan serangan
bermacam-macom iklim (dingin, panas, hujan), ataupun rasa sakit
karena menginjak suatu benda tajem/mincing, seperti batu, kerikil, duri,
don lain sebagainya. vang kemudian berkembang fungsinya menjadi
salah satu busana manusia dan juga untuk mengukur derajat atau status
sosial manusia. Alas kaki dipakai sebagai sarana uniuk mencari makan,
berjalan melalui karang-karang yang tajam, padang pasir yang panas
dan tanoh yang kasar,

Pada dasamya bentuk desain sepatu/slas kaki vang pertama dan
kuno adalah dnriﬂny.'lmnn daun-daunan sejenis rumput (Papperas ) atau

dari anyaman kulit mentah yang diikatkan pada kaki (Basuki, 2010},
1. Pengertian Sepatu

Basuki (2013) menjelaskan bahwa “sepatu adalah pakaian untuk
kaki, sedang kaki adalah anggota badan vang hidup dan bergerak dengan
bentuk vang asimetris pada struktur dan gerakannya. Gerakan kaki
adalah Gerakan vang kompleks dari banvak tulang wvang saling

berhubungan. Oleh karena ftu dalam membuat sepatu tidak boleh



sembarangan, harus mengikuti anatomi kaki dan aturan-aturan secara
ilmigh serta teknologi tertentu, sehingga hasil sepatu yang diperoleh
dapat tepat dan sesuai serta enak dipaka pada kaki,”

Konstruksi sepatu adalah potongan sebuah komponen yang dipisah
dan disusun dengan beberapa metode, dimana sol sepatu disatukan
dengan upper. Upper adalah bagian yang biasanya dibuat dan kanvas
atsu kulit, bagian yang mana merupakan bagian yang secara
keselurihan/sebagian menutupi kaki bagian atas, Meskipun wpper bisa
dibagi lagi menjadi beberapa anatomi seperti vamgs, heel, evelet dan lain-
lain (Basuli, 2014},

Menurut Thornton {1953}, sepatu adalah alat untuk melindungi kaki
(telapak kaki) dari segala macam gangguan iklim seperti panas, dingin,
benda-benda tajam dan fain-lain. Sedongkon untuk masa kini fungsi

sepatu untuk keschatan dan kelengkapan busana,
. Baglan Atas Sepatu (Shee Upper)

Menurut Lodong {2013), bagian atas sepatu (upper) adalah bagian
sepatu yang terdapat dibagian sisi atas, mulai dan ujung depan sepatu,
sisi kanan dan kiri. bagian lidah (tongee) sampai dengan bagian
belakang. Karakteristik dari wpper biasanya berbahan dari kain sintetis
atau kulit { feather) yang telah dirakit dengan jahitan.

Menurut Basuki (2010), bagian atas sepatu (upper) adalah bagian
sepatu yang terletak disebelah atas. merupakan bagizn sepatu yang

melindungl dan menutup sebelah atas dan samping kaki. Bagian atas



umumnya terdin dari beberapa komponen sepatu yang dirakit menjadi

safu. Sesuai dengan letaknya, maka bahan-bahan yang cocok digunakan

untuk bagian atas umumnya : tipis, lunak dan fleksibel. Bentuk dasar

bagian atas sepatu terdiri dari ; shoe upper (vamp dan guarter), top line,

feather edge serta lasting aflowances.

Shoe wpper, terdin dan ;

1} ¥amyp (bagian depan). adalah komponen bagian atas sepatu yang
menutupi bagian depan dan tengah atas sepatu.

1) Quarter (bagian samping), sebanyak 2 {dua) buah untuk setiap
setengah pasang sepatu, merupakan komponen bagian samping
luar {guarter out) dan samping dalam (guarterin) serta belakang
sepatil.

Top fine, sdalah gans yong mengelilingi pinggir/tepi bagian atas

sepatu, merupakan garis batas ontara bagian atas sepatu dengan kaki,

Pada paris terschbul umumnya -mendapat perlakuan-perlakuan

tertentu untuk kekvatan dan penampilan, antara lain - dicat, dilipat

(folding ), banding, dan lain-lain.

. Feather vdge. adalah garis batas antara bagian atas sepatu dengan

bagian bawah sepatu

Lasting allowances
Apabila akan membuat pola (patrern) untuk bagian atas

sepatu, maka pada bagian feather edge harus diber tambahan 15 - |8



mm untuk proses lasting, yaitu proses pengikatan antara shoe upper

dengan sol dalam, tambahan tersebut adalah fasting alfowances.

4

X

Gambar |, Bentuk Dasar Bagian Atas Sepatu
Sumber : Basuki (2003)

. Komponen vamp

Top line
Komponen guarter (guarter in din quarter out)
Feather edge

Lasting allvwances

Menurut Basuki (2000), desain dassr potongan bagian atas sepatu

{hasic couri shor ) adalah terdin atas empat macam potongan, yaitu ;

a. Wiole el upper, adalah bagian atas sepatu yang dipotong utuh,

hanya terdiri satu bagian saja.

Gambar 2. Whole Cut Upper
Sumber ; Basuki (2013}



b. Twe picce wpper, adalah bagian atas sepatu yang dipotong
memanjang pada bagian depan (vamp) menjadi dua bagian yang

sama luas.

Gambar 3. Two Piece Upger
Sumber : Basuki (2013)

€. Three quarter vamp, adalah bagian atas sepatu yang mempunyai ciri
potongan : komponen wamp memanjang menjadi satu dengan
komponen guaricr ol (sSamping luar). sedang komponen guarter in
(samping dalam) térpisah.

)

Gambar 4. Three Cuarter Vamp
Sumber : Basuki (20013)

d. Three pari, adalah bagian ates sepatu yang dipotong dalam tiga
bagian komponen, yaitu sebuah vamp dan dua buah quarter (guarrer

in dan quarter o).



[ )
)

Gambar 5. Three Part
Sumber : Basuki (20013)

Komponen-komponen, sebagai pendukung vamy.

a. Towcap

Bentuk toe cap yang umum adalah potongan bentuk lurus
(strafeht cap), dapat Juﬂu potongan berbentuk sayap (wing cap),
yang memberi kesan siream fined, bentuk lainnyva adalah potongan

bentuk permata (diamond tip) dan potongan berbentuk perisai
{shield fip).

e, 2

o
Ay

f
i.
0

Gambar 6. Stright Cap
Sumber : Basuki (201 3)



Gambar 7. Wing Cap
‘Sumber : Basuki {2013}

Gambar 8. Dicmomnd Tip
Sumber : Basuki (2013)

Gambar 9. Shield Tip
Sumber : Basuki (2013)



4. Pengertian Sepatu Boots

Menurut Schacter ( |986), baoty im any clased or shae with an upper
vivimg higher then the ankle. Boots adalah semua sepatu tertutup dengan
bagian atas yang naik lebih tinggi dori pergelangan kaki. Selanjutnya
menurut Rossi (1994), Boors adalah alas kaki yang panjang diatas
pergelangan kaki, terbuat dar kulit, karet, kain, buatan atau kombinasi,
Ada banyak desain dan jenis menurut jenis kegunaan. Jenis footy sendiri
sudah ada sejak beberapa abad yang lalu dan sudah umum digunakan.
Pada jaman dubu di Indonesig sepatu booir hanya digunakan pada saat
musim hujan saja, fetapi kini sepatu boots mulai digeman oleh

kebanyakan orang dan bahkan menjadi tren bar di dumia fashion.

Gambar 10. Sepatu Boot
Sumber : PT Nokha Internasional Grup, 2021

B. Jahitan

1. Proses Menjahit {Stitching)
Menurut Basuki (2010}, menjahit adalah proses membentuk serik
pada suatu bahan yang dijahit dengan menggunakan mesin jahit, dengan

tujuzn merakit dan memperkuat sambungan pada kedua bahan yang



dijahit, disamping itu menjahit dapat juga digunakan untuk membuat
hiasan/dekorasi.
Serangkaian formasi setik-setik tersebut dinamakan keliman { secm),
jadi elemen terkecil dan keliman adalah setik.
Terdapat tign macam jenis sefik, yaitu
n. Setik Jelujur
Setik jelujur dibuat/dibentuk dengan setiap kali menarik
benang yang ditusukkan ke dalam bahan dengan bantuan jarum.
Setik jelujur dapat dikerjakan dengan tangan gtau mesin jahit.
b. Setik Rantai (Chain Stitched)
Setik rantai mudah dilepas apabila setik paling ujung ditarik.
Bentuk setik yang terjadi pada permukaan bahan yang dijahit tidak
sama. Pada jabitrantai. konstruksinya hanya terdiri satu benang saja,
sedemikian nupa sehingga membentuk rantai. Jenis jahitan ini sangat
cocok digunakon pada jahit bagian tumit (heel seam), karena lebih

kuat apabila dibanding dengan menggunakan jahit kunci.

Cambar 11, Konstruksi Setik Rantai {Chain Stitched)
Sumber : Basuka (2013)



15

c. Setik Kunci (Lock Sritched)
Setik kunci tidak mudah dilepas. tanpa harus melepas salah
satu benang (benang atas atau benang bawah). Bentuk setik yang

terjadi pada kedua permukaan bahan yang dijahit sama.

B

Gambar 12, Konstruksi Setik Kunco (Lock Stirched )
Sumber : Basuka (2013)

Konstruksi terdiri atas dua benang: benang atas mengumpan
jarim  untuk  menembus  dan benang kedua terletak pada
spoal/bobibin pada bagian bawah (bed).

Setiap jahitan’ dibenmuk oleh dus benang saling bertaut,
apabila benang yang satu putus, maka benang yang lain akan mudah
dilepas. Adalah penting uniuk menyesuaikan tekanan pada benang
yang akan dijahitkan.

2. Macam-Macam Jahltan
Banyak macam johitan  vang dapat digunakan untuk
manyambung'merakit komponen-komponen sepatu, sehingga lengkap
menjadi shoe upper. Menurut Basuki (2010), terdapat macam-macam
jahitan, vaitu sebagai berikut :
a. Closed Seam/Tight Seam
Umumnya digunakan pada : jahit tumit (heel secm). jahit

depan (font seam) mudguard fo vamp, plat form cover, dan jahit



vamp guarter, Dua komponen sepatu vang akan disambung
dilekatkan menurut permukaannya kemudian dijahit. apabila dibuka
maka bagian pinggir dan jahitannya akan tersembunyi pada bagian
sebelah dalam komponen sepatu. Umumnya lebar jahitan adalah 11/,

mm dari tepi dan dijahit hanya satu baris.

Gambar 13, Closed Seam/Tight Seam
Sumber : Basuki (2013)

. Rubbing dan Tapime | Brookfver Seamn )

Jahitan ini biasanya untuk menjahit tepi sebelah dalam
bagian tumit sepatu, setelsh itu permukasn komponen sepatu
kemudian diampelas halus atan  dipukol-pukul ringan  untuk
memperhales  bentuk  permukaannya  (rubbing).  Pekerjaan
mengampelas ini dilakukan setelah closed hee! pada bagian ujung
dan samping jahitan, Mengampelasnya menggunakan mesin
pengeosok/mengampelas kulit; mesin kadang dilengkapi dengan
pisau atzu grenda untuk membersthkan sisa-sisa bahan. Setelah itu
dipasang sejenis pita (raping) untuk menutup jahitannya agar bagian

tepi dan jahitannya menjadi kuat. di samping penampilannya



menjadi rapi, Pila tersebut juga berfungsi untuk menjaga bentuk

bagian belakang tumit.

Gambar 14, Rubbing dan Tapine (Brookiin Seam)
Sumber ;: Basuki (2013)

. Silked Seam
Bentuk vang lain adalah dengan menggunakan pita dari kain
yang ditempelkan pada sebelsh luar jahitan (jahit vamp atau
guearter), kemudian pita tersebut dijahit ganda pada bagian tepinya
Mesin yang dipunakan adalah fed bed dengan jarum ganda. Yang
periu diperhatikan dalam jahitan i adalah jahitannyn harus sejajar,
teratur rapt dan seimbang jaraknya dengan johitan pada sisi sebelah

dalam.

Gambar 15. Sifked Seam
Sumber : Basuki (2013)



d, Lapped Seam
Jenis' jghitan ini umumnya dipakai untuk menvambung
antara komponen vamp dengan guarter, toe cap dengan half vamp,

apren dengan wing, dan sewaktu memasang bagian foxing.

Gambar 16. Lapped Seam
Sumber ; Basuki (2013}

e Butted Seam/dig Lag Scam
Komponen-komponen sepatu yang akan dijahit dipasang

berdampingan pada masing-masing pinggirmya kemudian dijahit
zig-zag dengan menggunnkan mesin Taf bed yang khusus.

Gambar 17. Burted Seam/Zig Zag Seam
Sumber : Basuki (2013)



o Welted Seam
Welted seam mempakan salah satu bentuk variasi dan closed
seam, digunakan untuk bahan yang tebal. Selembut pita dari bahan

sejenis disisipkan di antara dua komponen sepatu kemudian dijahit.

Gambar 1% Welied Scam
Sumber : Basuki (2013}

g Piped Seam
Konstruksi jehitan. ini mirp dengan welied  sem,
perbedaannya terdapat pada penggunaan tali berbentuk pipa yang
dipasang di antara kedua komponen. Wama pipa umumnya berbeda
dengan warmna komponen sepatu untuk memberi kesan kontras.
k. Open Seam
Konstruksi open seam atau reversed closed seam adalah jahit
sambungan balik, merupakan bentuk jahitan yang berlawanan
dengan closed seam, sisi yang saling melekat adalah bagian daging.
Bagian tepi dari komponen yang disambung, jahit terletak pada sisi

sebelah luar sehingga kelihatan.



i

Cxambar 19, (Jpen Seam
Sumber : Basuki (2013)

Bonded Seam

Untuk konstruksi- honeed seam moka pengikatan antar
komponen dengan menggunakan lem (adhesive) serta prosesnya
menggunakon panas dan telanan.
Welded Seait

Welded seqm merupakan bentuk ikatan dari dua atau lebih
komponen yang cara penempelannya adalah dengan menggunakan
panas berfrekuensi tinggi (high frequency feat).
Moccarin Seam

Jahitan Moceasin bentuknya sejenis dengan open seam,
dapat dikerjakan dengan tangan stau mesin. Jahitan Meoccasin
digunakan untuk menyambung komponen apron dengan wing

model sepatu Moccaxin,



I Sprung Seam
Jahitan ini digunakan pada bagian-bagian sudut sewaktu
memasang apron dan pada bagian wjung sepatu. Untuk mencapa
hasil yang baik, maka kedua bagian vang akan dijahit dipotong
melengkung berlawanan, setelah itu baru dijahit.
3. Kesalahan Jahitan
Menurut Khrisna (2017}, terdapatl beberapa macam kesalahan pada
jahitan diantaranya :
@, Unconsisten Siifch
Kesalahan memiliki beratwrannya jark antara  jahitan
pertama dengan selanjutnys. Dibawah ini adalah ilustrasi jahitan

yang tidak konsisten ;

Bnuﬁ { Py
g

-—_-

.l\?
Stitch
Gambar 20. lustrasi Jahitan Tidak Konsisten { Lrconsisten Stitch)
Sumber : Khrisna, E.B (2017)
b, Under Stiteh dan Over Stitch
Jahitan yang terlalu kebawah dan melewati batas dan garis
marking. Terjadinya pada proses penjahitan yang melewati atas dari

stitch marking dan bawah stitch  marking. Sehingga terjadi



penempatan posisi jahitan vang tidak tepat. llustrasi jahitan yang

Under Stitch ditunjukkan pada gambar :

Bas 1 e

Gambar 2 1. Tlustrasi Jahitan Terlalu ke Bawah { Under Sticch)
Sumber : Khrisna, EB (2017)

Batas (pper

Gambar 22. [lustrasi Jahitan yvang melewati Batas (Cher Skitch)
Sumber - Khrisna, EB (2017)

e, Jump Siitch
Kesalahan johitan ini terjadi karepa terdapat lompatan
jahitan sehingga bentuknya tidak rapi. Berikut adalah ilustrasi dari

SJumyp Stitch :

Batas [ jsper

e L I =i
Ntirch

Gambar 23, Hustrasi Jahitan Melompat {fump Siitch)
Sumber : Khrisna, E.B (2017)



C. Mesin Jahit

Mesin jahit pada dasarmya mesin jahit vang digunakan pada bagian jahit
(closing room ) dapat diklarifikasikan dalam 4 (empat) kategori mesin jahit
(sewing srachine), yaitu
1. Flat Bed Sewing Machine

Flat bed sewing machine adalah mesin jahit yang cara menjahitnya
terletak pada bidang mendatar/rata, Mesin jahit ini dopat dioperasikan
dengan atatu tanpa listrk (electro moror). Mesin ini digunakan untuk

menjahit bagian pengual guerter don jahit binding guarier.

Gambar 24. Fiat Bed Sewing Machine
Sumber : Basuki (2013}

2 Post Bed Sewing Machine
Mesin jahit ini mempunyai area kerja yang menonjol ke atas (post),
sehingga dapat mempermudah mengikat dan menjahit pada bagian-
bagian yang sempit dan tertutup (tersembunyi). Mesin jahit ini
dioperasikan dengan elekiro motor. Mesin jahit i1 digunakan untuk
menjahit bagian baeck seam guarter in dan owr, jahit back seam bagian

belakang, jahit label dan jahit webbing.



Gambar 25. Past Bed Sewing Machine
Sumber : Basuki (2013}

3. CulinderArm Sewing Machine
Mesin johit ini mempunyal area kerja yang memanjang ke
samping horizontal seperti tangan (arm) yang berbentuk silinder.
schingea dapat bekerja untuk menjahit pada. tempat-tempat yang
tertutup dan tersembunyl. Mesin ini dapat dioperasikan dengan atau

tanpa listrik.

Gambar 26, Cvlinder Arm Sewing Maching
Sumber : Basula (200 3)

4. Mesin Jahit Zig-Fag
Mesin ini landasannya seperti mesin jahit far bed yang landasan

kerjanya datar, namun hasil jahitan yang dihasilkan mesin ini bentuknya



zig-zag. Mesin ini biasanya digunakan untuk jahitan sambungan dengan
posisi bahan yang akan disambung sejajar. Contoh jahitan sambung
antara bagian belakang guarter dengan bagian belakang guoarter yvang
satunya (pada bagizr tumit),
Apabila difihat dari jarum yang digunakan, maka mesin jahit dapat
dibam dalam 2 macam, yaitu
a. Single needle sewing mochine, vaitu jenis mesin jahit yang
menggunakan | jarum.
b: BDouble fiwink needle sewing machine, yuitu jenis mesin jahit yang

menggunakan 2 janm, biasanva pada post bed sewing machine,

D Benang Jahlt

Menurst Wirvodiningrat dan Basuki {2008), kualitas benang yang

digunakan untuk menjahit komponen bagian atas sepatu ditentukan oleh
beberapa faktor :

Ketahanan putus ( breaking sirength) ; Benang tidak hanya mempunyai
ketahnnan pada jahitan, tetapi juga tahan terhadop fankan pada saat
proses penjahitan.

Elasticity © Sifat elastis harus dimiliki oleh benang. Hal ini akan terlihat
pada saat proses fasting ataupun pada saat sepatu dipergunakan. Tetapi.
terlalu elastis malahan tidak batk. karena akan dapat menimbulkan jarak

yang berbeda.



3. Appearance : Penampilan dan jahitan merupakan salah satu hal yang
perlu diperhatikan, khususnya apabila menginginkan hasil jahitan yang
rap., seperti jahitan fancy.

4. Uniformity  :  Keseragaman benang sangat esensial apabila
menginginkan mesin jahil dapat bekerja tanpa tekanan.

5. Ketahunan terhadap gesekan, bakteri dan proses pencetakan fmoulfding)
: Hal tersebul sangat penting untuk benang agar tetap tahan selama
proses dan pemakaian,

6. Kemampuan bahan untuk diberi pelumas : Banyaknya pesekan sabagai
penyebab kerusakan bagi kebanyakan benang ketika proses penjahitan,

7. Harga : Apabila menginginkan hasil jahitan vang bermutu baik, maka
gunakanlah benang yang bermufu finggi/memenchi standar. Oleh

karens itu faktor harga menjadi pertimbangan untuk memilih benang.
. Panduan Dalam Pengendalian Mutu Baglan Atas Sepatu

Basuki (2014}, menjelaskan bahwa kesalahan-kesalahan atau cacat vang

sering ditermui dalam proses merakil dan menjohit bagian atas sepatu vaitu

|. Posisi jahitan yang tidak tepat
Posisi jahitan yang tidak tepat biasanya jahitan tidak lurus (seiiches
uneven ), jahitan vang terlalu kepinggir (stitches too for from edge). Hal
imi disebabkan karena -
a. Kecepatan mesin kurang dikontrol

b. Jlalannya pekerjaan kurang dikontrol



c. Kemampuan dan keterampilan karyawan kurang
2. Penempatan atau letak komponen-komponen tidak tepat
Kesalahan ini dapat disebabkan karena beberapa faktor :
a. Ketidak tepaton penandaan pada pola atau /g pola
b. Petunjuk untuk jahitan tidak tepat atau kabur/tidak terlihat
c. Komponen-komponen sepatu  yang akan dirakit  terbalik
penempatinn ya
d. Komponen sepatu yang akan dirakit salah ukurannya
e. Karyawan belum menguasai spesifikasi teknis sepatu
3. Kuoalitas hasil jahitan rendah

Salah satu cacatkerusakan yang paling banyok ditemukan pada
bagian closimg adalah kualitas jahitan yang rendah/tidak sesuai dengan
standar yang diterapkan.

Hal ini disebabkan karena kerusakan kesaldhan pada mesin jahit atau
kurangnya pengetahuan tentang prosedur penyetelan mesin jahit. Cacat-
cacat jahitan, seperti : rusak, benang putus, jahitan tidak rata, kesalahan
tarikan benang {thread tension) umumnya disebabkan korena faktor
penyetelan mesin.

Hasil jahitan yang rusak atau cacat dapat disebabkan karena :

a. Kesalahan memasang benang
b. Menyetel tekanan {tension) benang atas tidak tepat

¢. Menyetel tekanan benang bawah tidak tepat



d. Pemakaian jarum vang tidak tepat/salah, baik dalam bentuk atau
ukuran

e. Sekoci dipasang pada kotak yang tidak tepat

f. Pertempat penahan sekoci lemah/rusak

g Mesin jahit tidak terawat/kurang pemeliharaan
F. Magram Tulang Ikan { Fishkbene Diagram)

Diagram tulang ikon atau fichbone diggrom osdalah salah satu
metodetoal di dalam meningkatkan kualitas. Diagram tulang ikan ini sering
juga disebut dengan diagmm Sebab-skibat atan cawse offecr diagram.
Penemunya adalah seorang ilmuwan Jepang pada tahun 60-an bernama Dr.
Kaoru Ishikawa. ilmuwan kelahiran 191 5di Tokyo Jepang. Sehingga sering

juga disebut diagram Ishikawa,

Dikotakan - Diagram - Fighhone (Tulang Ikan) karena memang
berbentuk mirip dengan tulang ikan yang moncong kepalanya menghadap
ke kanan. Diagram im akan menunjukkan sebuah dampak atau akibat dari
seluruh permasalahan, dengan berbagai penvebabnya. Efek atau akibat
dituliskan sebagai moncong kepala. Sedangkan tulang ikan diisi oleh sebab-
sebab sesuai dengan pendekatan permasalahan. Dikatakan diagram cause
and effect (sebab dan akibat) karepa diagram tersebut menunjukkan
hubungan antara sebab dan akibat.



Fungsl Diagram Tulang Ikan

Fungsi dasar diagram Fishbone (Tulang lkan)/Cause and Effect
{Sebab dan Akibat)Ishikawa adalah untuk mengidentifikasi dan
mengorganisasi penyebab-penyebab yang mungkin timbul dari suatu
efek spesifik dan kemudian memisahkan akar penyebabmya.

Pada dosarmyn diagram Fishbore (Tulang Tkan ) Canse and Effect
{Sebab dan  Akibat)Ishikawa dapat dipergunakan untuk kebutuha-
kebutuhan berikut :

a. Membantu  mengidentifikasi okar pemyebab  dari - sustu
permasalahan.

b. Membantu membangkitkan dde-ide untuk solusi dan  swatu
permasalahan.

c. Membantu dalam penyelidikan atou pencanan fakia lebih lanjut.

d. Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan hasil
yang diinginkan.

2. Membahas issue secara lengknp dan rapi.

. Menghasilkan pemikiran baru.

=T
CGambar 27, Contoh bentuk dasar Diagram Tulang Tkan
Sumber : M. H. M. (2014)
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METODE KARY A AKHIR

A, Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data untuk laporan karva akhir ini adalah
ekperimen, vaitu dengan cara :
|. Pengumpulan Data Primer
Data primer merupakan data yang diperoleh dari hasil pengamatan
dan pengujian secara langsung di lapangan atsu melaksanakan sebagian
pekerjaan sebagnl pembanding. Data primer diperoleh dengan cara :
a.  Metode Observasi (Pengamatan)

Metode observasi merupakan metode pengumpulan data
yang dilakukan dengan cars mengamati selurub Kegiatan magang di
perusabaun tersebut, Metode ini dilakukan dengan cara pengamatan
dan pencatatan data tangsung terhadap ebyek vang diamati di bagian
produksi di PT Nokha Internasional Grup Bandung, Jawa Barat,

b. Metode Wawancara (fserview)

Metode wawancara merupakan metode pengumpulan data
vang dilakukan dengan cara wawancara atau dialog secara langsung
dengan karyawan perusahasn yang berkaitan dengan obyek yang
sedong diamati, dan mengetahui tentang permasalahan yang
diajukan. Wawancara dilakukan dengan beberapa karyawan di PT

Nokha Internasional Grup pada bagian produksi.

30
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c. Praktik Kerja Langsung
Praktik kerja langsung wang dilakukan waitu dengan
melaksanakan praktik kerja lapangan, menmkuti alur proses
produksi, dan kegiztan yang ada di PT Nokha Intemasional Grup
Bandung, Jawa Baral. Pada waktu pelaksanaan magang ada
beberapa daftar perianyaan yang akan ditanyakan pada pihak-pihak
vang bersangkutan seperti, pembimbing di lapangan. staf dan
karyawan,
d. Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi merupakan metode pengumpulan data
visual dan terfulis dengan ears mendokumentasikan antara lain
tahapan-tahapan proses produksi sepatu bagian upper dan dokumen
lainnya.
2. Pengumpulan Data Sekunder
o Studi Pustaka
Metode ini merupakan kegiatan pengumpulan data-data
yang dilakukan berdasarkan  literstur veng oda dengan cara
mengumpulkan teori-teor yang berkaitan eral dengan permasalahan
mengenai materi vang akan diamati dan dipelajan dalam kegiatan

kerja praktik lapangan
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B. Wakin dan Tempat Pelaksanaan Pengambllan Data

|. Lokasi Pelaksanaan Magang

Kegiatan magang dilaksanakan di PT Nokha Intermasional Grup

yang beralamat di J1. Terusan Kopo KM 11 Kp. Bojong Buah RT 01

RW 04 Ds. Pangauban Kec. Katapang Kab. Bandung 40291 Jawa Barat.

2. Waktu Pelaksanaan Magang

Kegiatan magang dilaksanakan pada 08 Maret 2021 - 01 April 2021,

Adapun surat  keterangan magang terlampir. Waktu pelaksanaan

magang mengikuti jadwal perusahaan dari hari Senin - Jumat pada pagi

sampai sore hari.
3. Tinjauan Umum Perusshaan

a. ldenfitas Perusahaan
Nama Perusahaan

Prevident Director

Alamat

Telepon
Faksimile

Email

Website

:PT Nokha Internasional Grup

: lis Tati Suhartini

). Terusan Kopo KM 11 Kp. Bojong
Buah RT 01 RW 04 Ds, Pangauban
Kec. Katapang Kab, Bandung 40291
Jawa Barat

: 022 5893436

: 022 5893436

: marketplace. nokhais gmal.com

: https:fwww . nokha co
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b. Sejarah Perusshaan

PT Nokha Internasional Grup didirikan pada tahun 2016. PT
Nokha Internasional Grup merupakan salah satu perusahaan sepatu
dari Bandung, Jawa Barat yang kini telah menjadi perusahaan sepatu
Internasional yang bergerak di bidang desain, pengembangan.
pemasaran dan penjualan sepatu.

NOKHA sebagai perusahann anak bongsa, berbangga hati
dapat terus menyediakan produk fashion untuk memedahkan dan
menemani para  traveder dalam  menjelajah  berbagai  tempat
diseluruh penjuru dunia,

€. Aspek Organisasi

Dalam struktur ini Direktur memegang wewenang penuh
atas seluruh aktifitas dalam perusahaan. Namun, Direktur dibantu
olel beberapa Departemen seperti Departemen R&D, cutting.
stitching, assembling, finiching, marketing, PPIC, dan gudang
bahan.

Setiap mesing-masing  Departemen  tentunya  masih
ditempatkan staf lainnya untuk mempermudahkan dalam pembagian
tugas untuk masing-masing bagan,

Untuk pengambilan keputusan sepenubnya dipegang oleh
Direktur yang nantinya kemudian diserahkan kepada masing-

masing Kepala Bagian untuk dilaksanakan oleh pekerja. Dengan
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adanya struktur organisasi ini bertujuan untuk mempermudah
pembagian dalam pekerjaan.
4. Jadwal Kerja
Berikut adalah tabel kerja vyang diberlakukon di PT Nokha
Internasional Grup.

Tabel |. Jadwal Kerja di PT Nokha Intemasional Grup

Hari Jam
Senin - Jumat (S dan 07.30 - 16.30
Karyawan}) Istirshat : 12.00 - [3.00
Sabtu (Staf¥ dan Karyawan) 07.30 — 1630
Istirahat : 12.00 - 13.00

5. Jadwal Pelaksanaan Pengamatan
Kegiatan pelaksanaan pengamatan dilakuksn di PT Nokha
Internasional Grop, kematan pelaksanaan pengamatan ini berlangsung
selama 20 ( dua puluh) har kerja dan hari Senin - Jumat.

Adapun jadwal pelaksanaan pengamatan dapat dilihat pada tabel 2.
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Tabel 2. Jadwal Kegiatan Pelaksanaan Pengamatan

2021

Han/Tanggal Kematan Lokasi Baman
Senin, 08 Maret | Mengamati dam | PT  Nokha | Asvembiling
2021 —Rabu, 10 | melakukan  praktik | Internasiona
Maret 2021 pengeleman  bagian | | Grup

upper dan hotton,
Jumat, 12 Maret | Mengamati dan | FT  Nokha | Assembiing
2021 - Senin, | melakukan  praktik | Internasiona
15 Maret 2021 | penempelan stiffener | | Grup

ke bagian dalam

PP,
Selasa, 16 Maret | Melakukan  praktik | PT  Nokha | Assembling
2021 pemotongan  bahan | Internasiona

keras {filfer). | Grup
Rabu, 17 Maret | Melakukan: praktik | PT  Nokha | Assembling
2021 - Kanus, | penempelan  wpper | Intemasiona
18 Maret 2021 | dengan stiffener. | Grup
Jumat, 19 Maret | Melakukan praktik | PT  Nokha | Produksi
2021 perakitan . komponen | Internasiona

wEper Sepatu | Grup
Senin, 22 Maret | Costing sepatu | PT - Nokha | Costing
2021 — Rabu. 24 | dengan cara manual. | Internasionn
Maret 2021 | Grup
Kamis, 25| Setiing atou | PT  Nokha | Costing
Maret 2021 - | pengesetan Internasiona
Kamis, 01 April | komponen sepatu. | Grup

C. Materl Tugas Akhir

Materi yang menjadi obyek dalam kegiatan karya akhir ini adalah

penyelesaian permasalahan (problem sofving) untuk mengatasi terjadinya

cacat yang timbul pada proses swieching upper sepatu. Permasalahan pada

proses stitching di PT. Nokha Intemasional Grup terdapat beberapa upper

vang mengalami cacat seperti jahitan loncat dan benang putus.

Tahapan proses yang akan dilakukan dalam penyelesain tugas akhir

seperti tergambar pada gambar berikut.
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MAGANG

w

IDENTIFIKAS]
MASALAH

*

PERUMUSAN
MASALAH

+

PENGUMPULAN
DATA

«

PENGOLAHAN DATA

4

ANALISIS DAN
KESIMPULAN

Cambar 28, Diagram Alir Metode Pelaksanaan Tugas Akhir

Penjelasan mengenai gambar 28 tentang tahapan proses dalam
penyelesaian tugas akhir, yaitu sebagai berikut :
|. Magang
Kegiatan magang telah dilaksanakan di PT Nokha Internasional
Grup yang beralamat di JL. Terusan Kopo KM 11 Kp. Bojong Buah RT
01 RW 04 Ds. Pangauban Kec. Katapang Kab. Bundung 40291 Jawa

Barat pada tanggal 08 Maret 2021 sampai 01 April 2021.
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ldentifikasi Masalah

Identifikasi masalah adalah tahapan proses menemukan masalah-
masalah yang ada pada topik pembahasan. Masalah ditemukan pada
bagian produksi, yaitu pada saat proses stitching atau jahitan pada upper
sepaiu.
Perumusan Masalah

Perumusan masalab adalsh tshapan  proses yang menentukan
batasan masalah terkait topik yang diambil yaitu cacat pada proses
stidehing.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah tahapan proses untuk memperoleh data
setelah dilakukan pengamatan terhadap masalah yang ada pada proses
stitching sant proguksi berlangsung. Pengumpulan data diperoleh dan
wiwancara terhadap karvawan atau staf dan dokumentasi melalui
pengambilan gambar maupun data vang diperoleh dan perusahaan.
Pengolahan Data

Pengolahan data merupakan data yang diperoleh baik dari
perusahaan mawpun dari  pengamatan kemudian diolah untuk
menentukan sumber dan permasalahan, Data yang mendukung dengan
permasalahan diambil kemudian diolah untuk digunakan sebagm data

laporan karya akhr.
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6. Analisis
Analisis adalah tahapan proses menganalisa penyvebab dar masalah-
masalah yang ada pada pembahasan. Penyelesain masalah dilakukan
dengan cara melakukan observasi dan percobaan langsung di PT Nokha

Internasional Grup.
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