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BAB I
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian
Penelitian berlangsung di departemen machining di PT MEIWA KOGYO
INDONESIA pada satu jenis produk yaitu part tutup oli yang mempunyai

0 ase defect tertinggt

3.2 Prosedur Penelitian
3.2.1 Lokasi Penelitian

.2 Waktu penelitian

Kegiatan penelitia

etode Pengumpu

kualitatifysedangkan data yang berdasarSegbea®#®Tua yaitu primer dan sekunder.

KARAWANG

a. DataPri

Data didapat melaldipengamatan langsung di perusahaan, yakni tentang kualitas
produk dan defect produkidala es produksi, caranya adalah dengan :

1. Observasi

Melihat langsung proses produ ang e p__di : , lalu
mendokumentasi dan mencatat data-data yang @ikasa penting.

2. Wawancara
Dilakukan wawancara secara langsung dengan pendamping di perusahaan.

b. Data Sekunder

Didapat dari referensi tertentu mengenai data-data produksi kemudian melakukan
penelitian kepustakaan untuk mendapatkan:
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1. Data perusahaan yang berisi informasi mengenai profil perusahaan.

2. Data produksi dan data produk dalam periode tertentu.

3. Data atribut, data produk defect dari setiap proses dan jenis defect yang terjadi
pada proses tersebut.

2ngujian Data

gujian™da enggunakan _ uji malitas Kolmogorov-Smirnov

gunakan untuk mengetahui data.berdistr normal atau tidak. Signifikansi uji
nilai |Ft — Fs| terbesar dibandingkan dengan nilai tabel nilai kritis kolmogorov-
Smirnov, jika nilai |Ft — Fs| terbesar kurang dari nilai tabel kolmogorov-Smirnov,
maka Ho diterima : Ha @k, Jﬁ nig s| terhesar_lebih dari nilai tabel

olmogorov-Smirnov,
rvlkan observasi secara

na mengari tahuapakahproduk 1.diha ah mémenpuhistandar

Pengolahan Data

a pengolahan dat

atau belum,"alat yang digunakan pat®

1. Paret@diagrams
KARAWANG
DPMO atau

2

3

4. Fishbone Diagrar
5. FMEA
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3.2.6 Alur Penelitian
Secara garis besar diagram alir (flow chart) Tugas Akhir ini seperti Gambar
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Gambar 3. 1 Flowchart penelitian
Sumber : Data diolah oleh penulis 2023




3.2.7 Analisis Data

Analisis data dilakukan menggunakan diagram fishbone dan juga FMEA.
Diagram ini penting untuk mengdentifikasi hal-hal yang menyebabkan defect dan
kemudian ditentukan penyebab defect serta mengatasinya. Ditinjau dari faktor
tenaga kerja, material, mesin, metode kerja, dan lingkungan kerja. Sedangkan
FMEA

néngevaluasisuatusistem, desain, proses, produk serta pelayanan dimana potensial
nya kegagalan akibat berbagai masalar alahan, resiko yang dapat terjadi.

2.8 Kesimpulan dan Saran

ffect Anlysis) merupakan suatu metode yang khusus

Adalah bagian penutup yang berisi impulan berdasarkan hasil dari

golahan data dan p narik : : na untuk
gkum hasil peneliti man dan
pengamatan peneliti.

KARAWANG
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