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3.1  Objek Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan di PT. Bridgestone Tire Indonesia Karawang plant

vang berlokasi di jl. Surya Utama kav. 8-13 kawasan industri Surya Cipta, Desa

aimatan Ciampel, Kabupaten Karawang. Penelitian ini dilakukan

gpactemen produksi séksi curing saatproses Green Tire (GT) yang akan

dimasak menggunakan (cthperatur, pressyre dean waktu yang telah ditentukan

sesuai dengan proses masing-masing tipe &

mold. ﬂ

3.2 Prosedur Penelitianz
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dilakukan untuk menyelesaikan masalah yang apangan. Berikut inj h

flowchart prosedur penelitian yang akan dilakukan :
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Data Primer :

- Melakukan wawancara terkait
penyebab terjadinya defect

- Melakukan FGD  dengan  siaff’

Technical,  Leader  produksi,

Inspector untuk penilaian RPN

Data Sekunder :
- Data total produksi dan defect
- Ienis defect

Pengolahan Data
- lool statish
- FMEA

Gambar 3. 1 Flowchart Prosed
Sumber : Data diolah penulis, 2022



3.3 Jenis Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian ini vaitu kuantitatif dan
kualitatif. Penelitian kuantitatif ialah penelitian yang menjelaskan dalam bentuk
angka atau ukuran, data yang diperoleh yaitu: Data total produksi dan total defect
proscs curing pada bulan Meci - Desember 2022, Untuk penclitian kualitatif

merupakan penelitian yang menjelaskan fenomena dalam bentuk kata — kata

wawancara, Focus Group Discussion (FGD) atau diskusi.

oleh dari pen€litian kualitatiffadalah penilaian untuk menentukan

bobot nilai Risk Priority N er (RP efitian tcrscbut dilakukan dengan
sumber-sumber untuk mendapatkan data

DMAIC. ﬂ

3.4 Jenis Data dan Inforinasi ==

3.4.1 Data Primer
Data primer ya 0 g di lokasi
\h elitian melalui waw ang dikumpulkan

ngamumelihat dan meng proses produksi
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3.4.2 Data Sekunde

alur diag

terkait, dan

Data sckunder yaitu dataiy@amg dipt dari data perusahaan langsung yang
sudah diolah, data sekunder untuk peneligian inn ada SrUSY upa;

data total produksi, dan data total defect pada™bu dei— Desember 2022.

3.5 Teknik Pengumpulan Data

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data yang diperlukan sebagai data
yang digunakan untuk memecahkan masalah yang telah dirumuskan sebelumnya.
Dalam penelitian ini, peneliti melakukan pengumpulan data dengan cara sebagai

berikut:



1. Obscrvasi
Pengumpulan data dengan pengamatan langsung di lokasi penelitian untuk
mengamati proses produksi di PT. Bridgestone Tire Indonesia, Karawang
plant.
2. Wawancara
Wawancara adalah teknik pengumpulan data yang dilakukan secara langsung
akan informan atau sumber informasi. Dalam penilitan ini

dila awancara dengan staff Technical, Leader produksi, fnspector

mengenai hal-hal yafg. berpotensi abkan terjadinya defect, jenis

defect yang muncul dan wawanca an divisi terkait mengenai alur
Supplier, Input, Process, Output, Costunggr (SIPOC).

3. Focus Group Discussion (FGD)
Focuss  Group Biseussio mprupakan  diskusi==terfokus untuk

membahas suatu al . clakukan

FGD untuk me

Number (RPN) y

aff Technical

nentasi

isk Priority

n detection kepada

engumpulan data dari dok arsip atau catatan perusahaan

NRCKARAWANG

defect LJainnya.

3.6 Teknik Analisis dan¥Rengo n Data
Langkah-langkah dalan e0laha enggunakan six sigma denga
metode DMAIC (Define, Measure, y j E
(Failure Measure and Effect Analysis) adalah
1. Define

Impi

Tahap ini dilakukan identifikasi masalah. yaitu terjadinya defect pada produk
ban yang terjadi pada proses curing. Kemudian menentukan Control to
Quality (CTQ) untuk mengetahui ketetapan perusahaan terhadap kualitas

produk dan pembuatan diagram Supplier, Input, Process, Output, Costumer



(SIPOC) untuk memberikan gambaran terhadap alur produksi yang
digunakan oleh perusahaan.

2. Measure
Tahap ini melakukan pengukuran dengan menggunakan beberapa fools atau
alat bantu pengendalian kualitas berupa pareto diagram untuk menentukan
defect yang paling dominan mempengaruhi kualitas produk, berikut ini adalah

menentukan persentase dan persentase kumulatif dalam diagram

a. Rumus Persentas

umlah def fect per jénls ect
J ffectper jdts ddffect (3.1)
Total jumlah def fect

b. Rumus Pcrsmﬁa-sc-Kummf

Persentase peri rseb (3.2)
Dalam tahap ini, ui proses produksi
asih dalam batas au ti¢ 4 ali dan menghitung

0 peta kendali p

ieimgaD1 bawah ini merupaka

W ngPrKgMANG o

Total produksi
Keteranga

P : proporsi rata-

CL

b. Menghitung Upper Contro

UCL=Pp + o

Keterangan :

p : rata-rata ketidaksesuaian produk

=

: total produksi
0:123



¢. Menghitung Center Line (CL)

_Zm (3.5)
CL = S

Keterangan :
Znp : jumlah total defect

zn :jumlah total produksi

d. Menghitung LowesControl Limit (14CL)
(3.6)

Keterangan :
p : rata-rata ketidaksesuaian produ

n : total produksi

c:123 pmm W
Dasar perhitung kat a v ntuk data
atribut. Di bawa dal m sigma dan Defect
per Million Oppor M r tingkat six sigma
i hasil pggduksi harian-langkah

ect per Unit (DPU)

\ kuranKzﬁtnlhwni“Glung dengan

Jumlah def fect (3.7)
Total unit

RPU =

b. Defect per Opprotith DPO
Merupakan ukuran kegagala ag dihifing OgTaI olkatan

kualitas six sigma, yang menunjuh atau kegagalan pg¢

kesempatan dan dapat dihitung dengan rumus:

_ Jumlah deffect (3.8)
"~ Total unit x CTQ

DPO
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c. Defect per Million Opportunity (DPMO)
Merupakan ukuran kegagalan dalam peningkatan sixv sigma, yang
menunjukkan kegagalan per satu juta kesempatan, dapat dihitung

menggunakan rumus:

DPMO = DPOx1.000.000 (3.9

L1 (1

ntuk mengetahui milai sigma dengan menggunakan Defect per Million

Opportunity (DPMQ) dapat ménggunakan persamaan 3.10 di bawah ini

dengan dibantu menggunakan aplikasi pengolah angka yaitu Microsoft

Excel.
(1. oooﬁ
SQL NOR —

0 — DPMO
MS[M )) + 15 (3.10)

3. Analyze

Tahap ini dilaku adinya defect pada

produk dan men

an diagram scbab-

produksi, Quality Ins]

ARAWANG

penilaian  severity, occurence, detection untuk

Impre
Tahap 1
mengetahui ni ity Number (RPN) dengan melakukan Forum
Group Discussion (1 . den g aff Technical, Leader produksi, Quality

nilai sey rence, detection di cl,

Inspector, setelah mendapa

Untuk menentukan nilai Risk Prio er (RPNY dapatdihifing deng

rumus scbagai berikut :

RPN = Sx0xD (3.11)

Keterangan :
S : Severity atau tingkat keseriusan bahaya
O : Ossurence atau frekuensi tingkat kejadian

D : Detection atau kemudahan untuk dapat dideteksi
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Kemudian melakukan analisis FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
untuk mendapatkan peringkat utama atau tertinggi dari kategori kegagalan
defect, setelah mendapatkan hasil Risk Priority Number (RPN) dan diketahui
peringkat utama atau tertinggi untuk mendapatkan solusi yang sesuai dengan

permasalahan yang ada.

h.didapatkan hastsanalisis FM

, pada tahap ini dilakukan usulan
perbaikan agar permdSalahan yang te dak terulang kembali. Pada tahap

ini hanya berupa usulan dan hanya dap mplementasikan oleh perusahaan.

KARAWANG




