BAB 111
METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian
Objek penelitian ini dilakukan di Perusahaan Sepatu di Karawang dengan
jumlah produksi pada setiap Assembly dalam sehari yaitu 1800

pasang._dengan jumlah=total pekeija @ssembly yang berbeda tergantung

dengan style dan model.sepatu yan -"ﬁ! si, dan pada penelitian penulis
itu pada assembly line 33 yang memproduksi model Air Max 90 dan Air Max
Dawn. Perusahaan Sepatu Ini beroperasi gnam hari kerja yaitu pada hari Senin

sampai sabtu dan hanya libur di hari miaggu, dengan jam kerja yang dimulai

pada pukul 07.3Q=sampai dengan-15; ﬂ-_Tumn ini yaitu

untuk menganilis rap asuk pada
Finish Good. D i ia : g data untuk
evaluasi dalam p i g , epatu di Karawang

i
Prose

am smelakuk li terdapa pendukung
kerberhasi|a KRR : ¥ ya prosedur

penelitiani RrosE penelitian merupakan urutan yang dilakukan untuk

mengumpulk nfo dan data dari awal hingga akhir penelitian.

Prosedur penelitian@ ai daritahap awal studi pendahuluan, studi literatur
identifikasi masalah, pert menentukan tujuan peneligian,
melakukan pengumpulan data, an pengolahe setelah i

melakukan analisis perhitungan terhadap data akhi Kesimptilan
dan saran Adapun untuk prosedur dan langkah-langkah dalam melakukan

penelitian tertulis pada gambar 3.1.
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Data daniinfo ipada penelitian ini terdiri dari data primer dan data

3.4

sekunder. Berikut, mertpakan data primer dan data sekunder yang
digunakan:

3.5 Data Primer
Menurut Sugiyono (2019) data aitu sumber data'yang langs

memberikan sumber data kepada pengumpul data Upakan
data yang dikumpulkan dan didapatkan sendiri oleh peneliti langsung
berdasarkan sumber utamanya dan bukan oleh orang lain. Data primer yang
dikumpulkan pada penelitian ini yaitu dengan melakukan observasi langsung
ke lapangan, wawancara dengan leader dan member, dan dan meninjau

langsung pada bagian proses assembly pada pabrik sepatu di karawang,



peneliti mendapatkan data Bondngap, Overcementing, Stain, Mrs Mate,

Rocking, dan Material yang Rusak, pada saat penijauan di lapangan.
3.6 Data Sekunder

Menurut Sugiyono (2019) data sekunder yaitu sumber data yang tidak

langsung memberikan data kepada pengumpul data, misalnya melalui orang

lain atau melalui dokumen. Data sekunder merupakan data yang didapatkan

an oleh peneliti dari sumber-sumber data atau referensi seperti

' jurnal atau bahan“pustaka penelifian sebelumnya untuk mendapatkan

informasi dari sumberyang benar ang memiliki hubungan dengan

penelitian yang akan dilakukan.

3.6.1 Teknik Pengumpulan Data

Pengumpulan-—data dilaksana oleh peneliti—di-Pabrik Sepatu
L J T
oleh peneliti unt nda n ¢ e a | empunyai

Karawang. Beri rup ilakukan

keterkaitan pada itia eb

3.6.2 Studi Pus

Studi pustake peeesaggelitio @aemeEiDdlkan, mencari,

g mpulkan informasi-info ang berhubungan dengan topik
ang dipakai

oleh peneliti endapatkan informasi- |nforma5| bersumber dari buku

cetak, jurnal erdahulu, maupun sumber-sumber yang lainnya.

3.6d Studi Lapange

Studi lapangan pada peng an dan pe ini denga
meneliti dan observasi secara langsung memperoleh data g
diperlukan dalam penelitian. Berikut merupakan langkah=langkah yang

dilakukan pada penelitian dan observasi secara langsung yaitu:

A. Observasi

Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan mengamati
keseluruhan lingkungan terkait proses atau kejadian yang terjadi pada
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suatu lingkungan. Observasi pada penelitian ini yaitu mengamati dan
meninjau para pekeija, proses kerja, kejadian atau fenomena yang ada
pada pabrik sepatu di karawang yang sedang melaksanakan proses
Produksi sepatu pada Assembly .

Tabel 3.1 Data Observasi Asemmbly 33
Nama Umur Posisi bekerja keluhan

iya  26-. Tempel Kurangnya penerangan
Thalia™=24  Tempel ~“Lem yang terlalu tinggi
Anisa 23 —  Prgs 4 Penempelan yang terlalu lama
Yuyun 25  Pengeleman garis gauge tidak jelas
Anmah 28 Primgif  Alat kerja yang sudah rusak
Novi 28 Gauge| Marvel yang sulit digunakan

OO N[ o &=l

[N
o

rmasalahan

awancara dilaksanakan dengan langsung kepada

Ieader ra k mendapatkan informasi yang berhubungan
dengan peneli ng n.

3.7 Populasi dan Sampel
3.7.1 Populasi

Populasi memiliki arti yaitu generalisasi yang terdiri dari obyek
atau subyek yang memiliki karakteristik tertentu yang peneliti tetapkan
untuk dipelajari dan kemudian diambil kesimpulannya, sedangkan
sampel yaitu sebagian dari populasi itu (Sugiyono, 2019). Populasi pada
penelitian ini yaitu di pabrik sepatu Karawang.
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3.7.2 Sampel

Dalam menentukan berapa banyak sampel yang akan digunakan
untuk penelitian ini yaitu dengan metode sensus atau sampling total.
Sensus atau sampling total yaitu metode pengambilan sampel yang
mana semua anggota populasi dijadikan sampel. Metode ini dilakukan
untuk populasi dibawah 100 yang kemudian semuanya dijadikan
sampel Selucuhnya (Sugiyono, 2018). Maka untuk sampel yang
digUfakan.adalah data-test an hasil produksi pada pabrik

sepatu di karawang:

3.8 Teknik Analisis Data

Teknik analisis data, pada. penelitian_ini_adalah dengan
i dilakukan

rtentu dan

sepatu di karawang
proses assembly.

ode. PDCA (Plan,Da

e KARAWANG

gan kualitas harus dilakukan melalui proses yang terus-
menerus CallRer RO bungan. Proses pengendalian kualitas tersebut
dapat dilakuka a|UM@i8es PDCA (Plan, Do, Check, Action) yang
dikenalkan oleh EdwngSmREe M 1118 ang pakar kualitas temama yaiio
kemudian disebut dengan SIR¥ESIRaming (D PPDCA
umumnya digunakan untuk menge mengimplemeg an
perubahan-perubahan untuk memperbaiki Kinerja prodtk; proses atau
suatu sistem di masa yang akan datang. Adapun Penjelasan dari tahap-

tahap dalam siklus PDCA adalah sebagai berikut:

1. Mengembangkan rencana {Plan). Merencanakan spesifikasi,
menetapkan spesifikasi atau standar kualitas yang baik, memberi

pengertian kepada bawahan akan pentingnya kualitas produk,
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pengendalian  kualitas  dilakukan secara terus-menerus dan
berkesinambungan.

2. Melaksanakan rencana (Do). Rencana vyang telah disusun
diimplementasikan sccara bertahap, mulai dari skala kecil dan
pembagian tugas secara merata sesuai dengan kapasitas dan

kemampuan dari sctiap personil. Selama dalam melaksanakan

s harus dilakukan pengendalian, yaitu mengupayakan agar
seluruh rencanddilaksanakan fengan sebaik mungkin agar sasaran

dapat tercapats

3. Memeriksa atau meneliti Basil ¥ang dicapai (Check). Memeriksa

atau meneliti merujuk pada gpenctapan apakah pelaksanaannya

an dengan standarisasi prosedur

T Lo 10 R WAn & sama atau
1CTN afkan b da Tabel 3.2

me anTieencr SW+1H sebagal berikut:
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Tabel 3.2 Kuisioner 5W+1H

Fakfor Jenis Cacat Akar peryebab what why how when where who
Marmisia Pokok Bahasan ide uarankelebihan |  cara penerapan wakiu  |lokasi perbaikan| siapa
upper cacat  |operator tidak teliti satbelerja dan  |operator bekerja sesuai  |center upper dan pin/melalukan saaf meeting  |gate | operator
skill kurang dalam bekerja dengan SOP pada bagan [hill bertemu pengecekan sebelum
masing-masing siasiun jam kerja dimulai
ketja dengan operator
outsole cacat  |operator tidak teliti pada saat painfing |operator bekerja sesuai  |painfingrata dan  |melakukan saat kerja stockfit operator
dengan SOP pada bagan  (tidak menpgumpal  [sosialisasi dengan
masing-masing stasiun  |ataubasah operator
ketja
bondreap  |operator terlau bur-burupada saat  |compaser di setting sesuai |idak terjadi melalukan saat kerja assembly operator
penempelan dan kefeteranpada saat |SOP lketeteran danfidak |pengecekan pada saat
penempelan ada perumpukan  (pengerjaan
[barang pada press
[universal
material | chemichel  |Tim CE fidak telifi saat memberiken |saatmelakulanmizing  |perggunazn melavkan bimbingan |saat kerja mixingroom  |CE feam
chemical perlumya bimbineanpada  |sesuai dengan SOP chemichal tepat  [pada CE baru
operator CE baru
roding  [operator idak mergikuti telifi pada  |operator bekerja sesuai  |tidak adanya miring [melakukan saat kerja assembly Leader
saat pengerjaan dengan SOP padabagan [pada foe danhill  |pengecekan pada saat
masing-masing stasiun j

ar Peri

Suat tur
mengumpulka a (CO
dimana data tersebutd

atau Kualitatif. Check

sering dipergunakan untuk berbagai kepe

C

masalahan yang berkaitan dengan

an. De

sebut dapat berupa Kuanii

merupakar

ARAWANG

at (berbentuk document) yang disediakan untuk

alitas

ion data) secara real time pada lokasi
if

yang
3dan 3.4

merupakan check sheet data Produksi 2023 pada assembly line 33

sebelum dan sesudah perbaikan.
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Tabel 3.3 Jumlah Data Produksi 2023 sebelum perbaikan

] JetKemaalG)
Bulgf1 #9C\ SHIY(jITIGH f surn OwumiQU# Bo  aut QA ip  Cemeweeswns oo
Feb-23 43200 219 267 180 666 1,5%
Mar-23 48,600 194 221 116 537 1,1%
Apr-23 32700 191 263 176 630 1,9%
Mei-23 45,000 238 229 187 654 1,5%
Jvn-23 41700 232 214 221 673 1,6%
Jul-23 45,000 221 274 158 65t 1,5%
Agu23 5.NO 219 233 170 622 1,3%

Tabek3.4 Jumlah Data Produksi 2023 setelah perbaikn

Bulan | Check sheet Jumlah Produksi _ \_ém atan (uni) —— Jumlah Keaatan Persertase
—=.___Oyerementing (Unit) Bfrdngap(Unit) Stain (unit)
FeN23 41200 I S YN 78 256 0,0059°/
Mr23 486@ 89 90 71 250 0,0052°/
Apr23 32,400 76 ﬂ 59 34 169 0,0052°/
Mei-23 45.000 64 ! 64 24 152 0,0033°
Jun-23 41.400- — ] D 41 24 107 0,0025°
Jul-23 — 4 0,0019°/
Agu-23 3 0,0015°/
b Ch
2. Pareto am

Grafikya ba u n faktor manayang
lebihgsignifikan.-Paret r i QC 7
q._“‘*-. J-FF"'”_F_ =
Lools yang palmg S getahm permasalahan

erjadl i) sampai ke
eto diagram sebelum dan sesudah perbaikan data defect

pada targetharia



Diagram Pareto Before Improve

M Jumlah Kecacatan
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Gambar 3.1 Pareto Diagram Sebelum Perbaikan

Diagram Pareto After Improve

M Jumlah Kecacatan

Feb-23 Mar-23  Apr-23  Mei-23  Jun-23 Jul-23  Agu-23

to Diagram Sesudah Perbaikan

33



3. Cause and Effect Diagram (Diagram Scbab Akibat)Cause and
Effect Diagram dalam bahasa Indonesia sering disebut dengan
Diagram Sebab Akibat, Diagram ini digunakan untuk
mengidentifikasikan kemungkinan-kemungkinan penycbab dari
suatu permasalahan. Cause and Effect Diagram dikenal juga

dengan Ishikawa Chart, ada juga yang menycbutnya scbagai

- ¢ Chart Karenabentuknya seperti “Tulang Tkan”. Pada

oambar 3.7 mcrupakan FislaB?l‘e Diagram.

ll_lngkungun] I Metode I I Manusia I

ainrg
NatK3 Kurang
Lergkap

:: Produk Cacat I

KARAWANG
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