BAB Il
METODE PENELITIAN

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui jenis-jenis defect yang sering
muncul, mengidentifikasi faktor penyebabnya dan meminimalisir terjadinya defect.
Penelitian ini diharapkan dapat membantu menganalisa permasalahan kualitas dan

melakukanspekbaikan di perusahaan.

Objek Penelitian

Penelitian ini dilakukan di- PT. faturing Elektronik Bekasi yang

berlokasi di Kawasan EJIP, Sukaresmi, Cikarang Selatan, Bekasi, Jawa Barat.

Penelitian ini dilakukan dengan observasi lafigsung pada proses winding assy di

ine WAO02 untuk merﬂ_ati Ees D

! @ Data. yang
gunakan adalah data s r, u defect pada
, Januari — Desem Kan tools dari
2t0de seven tools dan

3.2 Prosead Penelltlan

Peneélitia |IakUMREWANy sistematis agar
mendapatkan i ikasi masalah

an masalah, pengumpulan data, pengolahan data,

kemudian observasiype
analisis dan rekomendasiperba dan kesimpulan. Berikut merupakan tahapan -

tahapan penelitian yang aka akuka
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Gambar 3. 1 Flowchart Penelitian

Sumber : Penulis 2022
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Berikut uraian dari Gambar 3.1 :

1. Identifikasi masalah

tahapan ini, identifikasi masalah diperoleh dari data historis. Data
historis meliputi produk defect setiap bulan yang melebihi batas target
perusahaan. Defect produk yang melebihi batas target adalah indikasi

diperlukannya upaya perbaikan sistem Kkinerja perusahaan secara

perkelanjutan.

UDSElNva

tahap ini, observasi ditakukan | ng ke lapangan atau kondisi aktual

yang terjadi di lapangan. Faktor — faktor yang menjadi objek pengamatan

adalah kondisi aktual proses produksi, Umlah dan jenis — jenis defect, kinerja

operator mesin, dan.pmsedur_yang.dj.t, : oleh.perusahaan.

3. Studylitera . —
tahap ini me te n penunjang
proses penyelesai as i r diambil dari buku,
erensi dan jurna n )4 langkah — langkah

4 musan masalah

ap ini dilak a yang terjadi
sebagal : G

Peng a
il

observasi dengan bag produksSis, Mengambil data historis perusahaa

tahap ini, agu an data — data yang diperlukan melalui ha

dalam kurun waktu Janua DesemB 22, dengan objek penelitian /(di

mesin winding auto 02 . Data yang apatkan nantmya“digunakan antuk
kebutuhan perbaikan kualitas.
6.  Pengolahan data

tahap ini, data yang telah dikumpulkan ditahap sebelumnya akan diolah
oleh peneliti menggunakan diagram pareto untuk mengetahui defect paling
tinggi atau defect kunci.
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7. Analisis dan Rekomendasi perbaikan

tahap ini, dilakukan analisis dari data — data yang telah diperoleh dan
memberikan rekomendasi terbaik .untuk menyelesaikan masalah — masalah
yang muncul.
8.  Kesimpulan dan saran

tahap ini, dilakukan penarikan kesimpulan secara umum berdasarkan

ang sesuai dengan tujuan penelitian yang telah ditentukan.

ertagmemberikan saran =saran yang berguna bagi kemajuan perusahaan dan

penelitian selanjutnya.

3.3 Sumber Data
Sumber data terbagi menjadi dua yaitﬂjata primer dan data sekunder. Data

orimer adalah data ya peroleh peneliti=secara langsung;—sementara data
under adalah data di eh 6 i ) sudah ada
ono, 2019).

data yang langsung

memberikan data, kepada pengumpul data."®Ontoh data primer adalah data yang

diperoleh darikesponden aALRAw eneliti dengan
narasumber da 3 observasli secara langsung. Dalam penelitian ini data
primer diperoleh dafifsebservasi secara langsung untuk mengetahui penyebab

terjadinya defect produk.

3.2.2 Data sekunder

Data Sekunder yaitu sumber data yang eh_secara tidak gsung.
Contoh data sekunder adalah data yang diperoleh dari jurnal, buku, atau dokumen
perusahaan. Dalam penelitian ini data sekunder yang digunakan adalah data

produksi pada periode Januari — Desember 2022.
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3.4 Teknik Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data merupakan langkah yang paling utama dalam
penelitian. Adapun teknik atau cara pengumpulan data yang dilakukan penulis
adalah sebagai berikut :
1. Observasi
Obsevasi dilakukan secara langsung di line WA 02 dengan mengamati

produksi , system produksi metode produksi, serta lingkungan

empatyproduksi. Line angan produk LY1/2 merupakan line
% tinggi dan melebihi batas target

dengan persentase jwmlah defe
perusahaan, dengan rata — rata defect Sebesar 2,52% pada periode Januari

— Desember 2022. ﬁ

. Wawancara

Penulis melak wal

objek yang dil

gumpulan — date

Umen, literatur, serta buku-DU®U yang berhubungan dengan objek
e KARAWANG

3.5 Teknik Pengo
Data yang telah drkumpulkamskemudian diolah menggunakan tools dari

metode seventools yaitu controli¢hart, aga pdapatkan fakta mengenai_tingkat
kualitas produk di PT. Manufaktur elek ik Bekast.

3.5.1 Penentuan Critical Defect
1. Control chart. Alat ini digunakan untuk mengetahui apakah defect produk
yang dihasilkan masih dalam batas yang disyaratkan. Apabila melewati

dari batas maka perlu dilakukan perbaikan.
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3.6 Analisis Dan Rekomendasi Perbaikan

Analisis data merupakan salah satu proses penelitian yang dilakukan setelah
semua data yang diperlukan terkumpul. Data — data tersebut digunakan untuk
memecahkan permasalahan yang diteliti. Setelah dianalisa dan diketahui penyebab
terjadinya kerusakan produk, maka dapat disusun sebuah rekomendasi atau usulan
tindakan untuk melakukan perbaikan kualitas produk. Analisis dan rekomendasi

perbai Jilakukansdengan tools dari metode seven tools dan new seven tools

Dd(dlbe

5.2 Analisis Penyebab Defect
1. Diagram fishbone. Alat ini digungkan untuk menganalisa penyebab —

penyebab dari masalah utama yang

.3 Analisis Rekome

1. Tree diagram. i dari masalah

yang ada untu tas yang diinginkan

rcapai.

Progess Decisiof hag_Cha >DPt : digunakan untuk

metakan semua peristiwa dan R&adian yang mungkin terjadi setelah

solli A id*AaRaAa g telah dibuat

kemudianidilakukan evaluasi pencegahan.

3. Affinity diagram. ini merupakan diagram yang dipakai untuk
mengumpulkan selusi da RC yang dapat diterima oleh perusahaa




