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INTISARI

PT X menpakan perusahaan vang bergerak di bidung manufaktur ban. Proses
pembustan ban pada tzhap perakitan {bwilding) sering ditemukan berbagai jenis
cacal produk ban setengah jadi (greenm tire) yang mempengarohi kualitas akhir
produk ban. Penyelesaion Tugas Akhir ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis
cacol pada green tire serta merumuskan perbaikan yang lepal dalam rangka
meningkatkan kualitas produksi di PT X. Jawa Tengah. Proses identifikasi dan

pengumpulan data dilakukan melalui pengamatan dan mengisi checkshest harian
yang kemudian diolah dengan pendekatan seven tools berupa alat diagram pareto
dan histogram untuk menentukan jenis cacat produk green tire dengan persentase
dan pola distribusi tertinggi. Hasil analisis menunjukkan bahwa cacat gelembung
pada sidewall merupakan jenis cacat yang paling dominan. Untuk mengetahui akar
penyebab permiasalahan, digunakan metode Root Cause Anabysis (RCA) dengan
bantunn diagram fishbone.. Hasil diagram fishbdone dan analisis kuantitatif dengan
instrumen kuisioner menunjukkan bahwa faktor mesin, khususnya tekanan roller
yang tidak sesuai, menjadi penyebab utama cacat tersebut. Selanjutnya, usulan
perbaikan disusun menggunakan pendekatan 5W+1H yang meneakup pemernksaan
pasca-setting mesin, pefatihan teknis bagi operator, serta pengecekan mesin secara
rutin,

Kata kuncl: analisis penyebab, cacat produk, greem wre, kualitas produksi,
perbaikan proses.
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ABSTRACT

PT X is a company engaged in ftire manwfachering, During the tire production
process, pariiculaely in the building siage, various tvpes of defects are often found
in the semi-finished product fgreen trel, which affect the final guality of the tire.
This final project aims Io identify the typex of defects in green tires and propose
approgpriate improvements to enhance production guality at PT X, Central Java.
The identification and dala collection processes were carried owi Hhreugh
observation and the use of daily checksheets, which were then analyzed uxing the
Seven Tools approach, specifically the Pareto dicgram and hisiogram, fo dofermine
the most freguent defect tvpes amd their distribution patterns. The amalysis resulis
showed that sidewall bubble defects were the most dominant. To determine the root
causes, the Root Cawse Analvsis {RCA) method wax wsed with the support of a
fishbone diagram. The fishbore diagram, based on quantitative analvsis using a
guestionnaive instrument, indicated that machive-related factors, pariicedarly
incorrect roller pressure, were the nin couse of the defect. Subseguentiy,
improvemeni proposaly were developed using the IW+HIH approach. which
included post-setting machine inspections, technical iraining for aperatory, and
reutine machine checks.

Kevwords: cause analvsis defect product, green fire, production guality, process
T PrOVETIET.
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BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Karet alam adalah komoditas perkebunan vang menduduki peringkat kedua
setelah kelapa sawit dan memberikan kontribusi yvang signifikan dalam penerimaan
devisa Indonesia. Produksi karet Indonesia tahun 2018 sebesar 3.36 juta ton, sekitar
281 juta ton diekspor stau 77% dan produksi karet sasional (Ditjenbun, 2020).
Indonesia merupakan negara produsen karet alam di dunia setelah Thailand dengan

kontribusi 32% dan total produksi karet alam dunia (FAC, 2020).

Sebagian besar hasil produksi karet alam digunakan untuk industn
pembugtan ban. Kandungan karet alam di dalam ban tidok bisa kurang dar 35%,
sehingga kelergantungan terhadap Karet alam tinggi (Sembiring et al, 2021). Hal ini
menunjukkan peranan penting karet alam dolam industn ban. Industri ban di
Indonesia telash menunjukkan perkembangan vang signifikan seiring © dengan
pertumbuhan sektor otomotif nasional. Ban adalah salah satu bagian penting dan
kendaraan yang bersentuhan langsung dengan permukaan jalan. Ban berfungsi untuk
menopang seluruh beban kendaraan, meneruskan arah steering. menjaga kestabilan,
menshan dan meneruskan tenaga mesin. dan meredam getaran pada kendaraan

{ Fehabutar, 2022},

Salah satu perusahaan vang bergerak dibidang manufaktur ban adalah PT.
X. Perusahaan ini didirikan untuk memenuhi kebutuhan ban dalam negeri dan fuar

negerl. PT. X memproduksi berbagai merek ban yang nantinya dipasarkan ke negara-
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negara di Asia. Eropa. dan Amernka latin. Pembuatan ban di PT. X terdiri dan
beberapa tzhapan antara lain, pencampuran bahan (miving), pembuatan produk
setengah jadi (extruder dan calendering), perakitan ban (buifding). pemasakan ban
(vulkanisir), finiching, dan pengemasan (packaging). Proses pembuatan ban pada
tahap perakitan { beildfng ) sering ditemukan berbagai jenis cacat produk pada green
#ire yang mempengaruhi kualitas akhir produk ban. Jenis cacat yang sering myuncul
pada green tive, seperti gelembung sidewal!, gelembung inner finer, jfoint sidewall,
Joint imner finer, gelembung rim. dan pelipatan sidewalf. Permasalohan ini
menyebabkan keterlambatan produksi karena terhambatnva proses pendistribusian
produk green tire ke bagian pemasakan (curing). Selain itu; cacat pada green tire
Juga berdampak pada kerugian perusahann karena menyebabkan peningkatan biaya
produksi, penurunan efisiensi, dan pemborosan bahan baku. PT. X perlu menerapkan
manajemen kualitas secara efektif untuk mengurangi jumiah cacat produksi. Untuk
mencapai kualitas produk vang optimal, perusahaan perlu menganalisis penyebab
permasalahan guna menurunkan tingkat kecacatan pada green fire menggunakan

beberapa pendekatan.

Salah satu pendekatan yang biasa digunakan odalah seven soofs atan tujuh
alat pengendalian kualitas. Pada penvelesaian permasalshan Tuogas Akhir imi
digunakan dua alat, yaitu diagram pareto dan histogram. Diagram pareto digunakan
untuk mengidentifikasi dan memprioritoskan permasalahan yang paling dominan
berdasarkan prinsip 8020, schingga fokus perbaikan dapat diarahkan pada penyebab
vang paling signifikan (Gunawan et «f, 2016). Diagram histogram dimanfastkan

untuk menggambarkan pola distribusi data secara visual, sehingga memudahkan



dalam melihat pola variasi atau penyimpangan dari standar yang ditetapkan.
Berdasarkan pendekatan tersebut. analisis selanjutnya difokuskan pada identifikas

faktor-faktor penyebab utama yang memengaruhi cacat pada geeen tire.

Metode Root Cause Analysis (RCA) dengan bantuan diagram fishbone atau
diagram tulang ikan berguna untuk menguraikan faktor penyebab masalah secara
sistematis berdasarkan kategori, seperti manusia, mesin, metode, material,
lingkungan, dan manajemen. Hasil identifikasi fakior penyebab lersebul menjadi
dasar dalam penyusunan usulan perbaikan yang dirancang menggunakan pendekatan
SWHIH (what, why, where, when, who, dan how). Penggunaan metode SW+1H
bertujuan untuk mengidentifikasi dan memahami "apa, bagaimana, dan mengapa’ dari
suatu permasalahan, schingga dopat dirumuoskan - strategi yang tepat dalam
penanganan masalah yang ditemukan (Rahmawati e af, 2016), Dengan kombinasi
pendekatan ini. diharapkan analisis vang dilakukan mampu  menghasilkan
rekomendasi perbaikan yang tepat sasaran dan mendulamg penmgkatan mutu secara
berkelanjutan. Pendekstan ini memberkan kerangka wsnalisis yang dupat

dibandingkan dengan metode yang telah digunakan dalam penelitian sebelwmmya,

Pendekatan anolisis serupa juga telah diterapkan dalam beberapa penelitian
sebelumnya. Misalnya, penelitian oleh Hardono e af, (2019) terkant analisis cacat
pada produk ban dilakukan dengan menggunakan berbagai metode, sepertt Seven
Fools don diagram fishbone, yang fokus pada pengelompokan penyebab dan
visualisasi data kecacatan pada proses cwrimg. Selain itu, terdapat penelitian oleh
Muukar et af, (2021) terkait perbaikan cacat udara terperangkap di area telapak ban

dengan diagram pareto dan diagram fishbhone. Namun, berdasarkan kajian literatur



terdahulu hingga saat ini belum ditemukan percobaan yang secara khusus
menggunakan metode RCA dalam menganalisis akar penyebab cacat pada produk

green tive di PT. X, Jawa Tengah,

Berdesarkan permasalzhon yang telah divraikan, maka Penulis menganghkat
topik judul Tugas Akhir “Identifikasi penyebab cacat produk green tire dun solusi
perbaikan di PT. X, Jowa Tengah” sebagai upaya peningkatan kualitas produk di PT.

X, Jawa Tengah,

B. Permasalahan

Berdasarkan fotar belakanpg yang telah divrnikan, maka dirumuskon
beberapa masalah antara lain:
l.  Apa jenis eacat pada produk greer fire yang memiliki persentase dan jumiah

tertinggi berdasarkan hasil analisis diagram pareto dan histogram?

ta

Apa faktor penyebab terjadinya cacat dengan jumlah tertinggi pada produk green
tire?
3. Apa saran perbaiksn yang dapat dilakukan untuk mengurangi jumlzh cacat
tertinget pada produk green tire?

C. Tujuan Togas AKhir

Berdasarkan rumusan masalah, tujuan dari pemecshon masalah dalam
Tugas Akhir ini adalah:
l. Mengidentifikasi jenis cacal pada green tire yang memiliki persentase dan
jumlah tertinggi menggunakan diagram pareto dan histogram.

2. Menganalisis faktor penyebab tefjadinya cacat tertinggi pada green tire.



Menyusun saran perbaikan untuk mengurangi jumkah caca tertinggi pada

produk green tire.

Manfaat Tugas Akhir

Bagi Penulis diharapkan menambah wowasan mengenai metode RCA dan
5W-=1H dalam membantu menyelesaikan permasalahan di dunia industri. Proses
ini juga menjadi pengalaman berharga dalam mengasah kemampuan berpikir
kritis, menganalisis penyvebab masalah, serta merancang solusi perbaikan.

. Bagi perusshaan diharapkan Memberikan masukan yang bermanfaat dalam
mengatasi permasalahan produksi. khususnyas dalam mengurangi cacal pada
proviuk green lire.

. Bagi mahasiswa diharapkan Menjadi bahan atau refrensi untuk mahasiswa
Politeknik ATK Yogyakarta untuk penelitian selanjutnya mengenai produk

Erean fire.



BABIT

TINJAUAN PUSTAKA

A. Ban

Ban merupakan komponen krusial pada kendaraan yang berfungsi sebagai
lapizan pelindung untuk vely dari keauwsan dan kerusakan. Selain itu. ban berperan
penting dalam meredam guncangan akibat kontur jalan yang tidak rata serta
menjaga stabilitas kontak dengan permukaan jalan untuk mengoptimalkan
akselerasi dan memnunjang pergerakan kendaraan secara keselunrhan. Ban berfungsi
untuk menshan beban dan kendarsan dan meredsm - kejutan-kejutan yvang
disebabkan oleh keadasn permukasn jalan (Almanaf, 2015). Struktur ban modem
umumnya terdiri dan beberapa lopisan utama, termasuk corcass (rangka), sabuk
isabuk), tapak (telapak), dan dieding samping (dinding samping), yang masing-
masing memiliki fungsi spesifik dalam menopang beban, memberikan traksi, dan
melindungi ban dari kerusakan {Smith e of, 2020). Struktur bagian ban ditampilkan

pada Gambar 2.1.

CARCCAS

Gambar 2 1. Struktur ban (Zeetex MEA, 2023)



Struktur ban menurut Wazdi et al, (2024) adalah sebagai benkut:

L.

Carcass {Tapisan bangkaii Berfungsi untuk menahan tekanan angin yang tinggi.
Pada mobil pemempang, lapisan carcass biasanya terbust dari myfon, polvester,
ateu rayen, sedangkon pada ban truk dan bus, material yang digunakan
umummnya adalah kawat baja (untuk ban reedial ).

Tapak (tread) Merupakan bagian ban yang bersentuhan langsung dengan
permukazan jalan. Fungsinya adalah untuk melindungi careass dan keausan dan
kerusakan akibat kontak dengan permukaan jalan

Dinding samping (sidevall) Lapisan karet vang terlefak di sisi ban dan
berfungsi melindungi carcass dar kerusakan luar seperti benturan atau gesekan.
Sabuk rbefr) Terletak di bawah tapak ban, Pads ban radial, sabuk bissanya
terbuat dari baja dan berfungsi untuk memberikan stabilitas pada tapak,
meningkatkan daya kendali (Fandfing), seria memperpanjang umur pakai ban.
Bead Berfungsi untuk mengikat ban dengan velg dan mencegah ban terlepas
saat diisi tekanan angin tinggl. Bagion ini diperkust dengan kawat baja untuk
memastikan kekuatan dan kestabilan posisi ban pada vefe.

Inner liner Merupakan lapisan dalam pada ban febeless yang berfungsi sebagai
pengganti ban dalam. femer finer menjaga lekanan udara tetap stabil dan
mencegah kebocoran.

Perusghaan periu melalui beberapa tahapan proses produksi untuk

menghasilkan sebuah produk ban. Alur produksi ban secara umum seperti pada

Ciambar 2.2.
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Gambar 2 2. Alur produksi ban (Zefanya, 2016)

Berikut adalah proses produksi vang umumnya berlangsung di perusahaan

menurut Sanjaya (2011);

I

=

Pencampuran bahan (wiving)

Bahan-bahan seperti karet alami, karet sintetis, karbon hitam, belerang, dan
bahan kimia lainnya dicampur untuk menghasilkan senvawa koret yang sesual
dengan kebutuhan,

Pembuatan komponen setengah jadi {extruder dan calendering)

Karet yang sudah dicampur kemudian dibentuk menjadi berbagai komponen
ban, seperti tapak (tread), dinding samping {sidevall), lapisan dalam (inner
Hner), casing (carcass), dan steel cliafer:

Perakitan ban ( building)

Semun komponen dismsun don ddibentuk dioates cetakan drum untuk
membentuk ban mentah (green tire), vang belum divolkanisasi.

Vulkanisasi [curing)

Proses vulkanisasi terjadi ketika ban mentah dimasukkan ke datam cetakan dan
dipanaskan dengan tekanan tinggl untuk mengeraskan karet dan membentuk
pola tapak.

Pengecekan kualitas (quality contraf)



Pengecekan kualitas merupakan tahap akhir dalam proses produksi ban yvang
bertujuan untuk memastikan bahwa setiap ban yang diproduks] memenuhi
standar mutu, keselamatan, dan spesifikasi teknis sebelum dikinm ke
pelanggan atau dijual ke pasar.
B. Spesifikasl Ban
Ban kendaraan memiliki spesifikasi ukuran yang ditentukan berdasarkan
diameter pelek seperti R16, RI0, R22.5, dan R24, vang masing-masing
menunjukkan keguraan berbeda sesvai dengan jemis kendorasn dan kondisi
operasionainya, di mana ban berukuran K16 umumnya digumakan oleh kendarnan
sedan, ukuran R20 sering diterapkan pada kendaraan berperforma tinggi sepert
Spart Utility Vehicle (SUV), dan ban berukuran R22.5 secara luas diaplikasikan
pada kendarman komersial berat seperti truk dan bus, Selain ditentukan
berdasarkan ukuran dan kegunazn, ban jugs harus memenuhi standar mutu untuk
menjamin keselamatan dan kinerja pada ban. Badan Standarisasi Nasional telah
menetapkan Standar Nasional Indonesia (SNI) bagi ban kendaraan penumpang
melalui SNI 0098:2012. Ban yang dinyatakan lulus wji SNI harus memenuhi
svarat mutu yang ditetapkan, seperti pemeriksaan sifat tampak ban vang harus
terhindar dar cacat blitser, retak. sambungan terbuka, don benda asing. setiap ban
mobil penumpang harus memenuhl standar dimensi, setiap ban horus memiliki
penunjuk kenusantelspak (#read), memiliki ketahanan terhadap beban, dan

ketahanan ban terhadap kecepatan (BSN, 2012},



C. freen Tire dan Proses Peraklian

Ban mentah (green tire) adalah produk yvang telah selesai dirakit dan
semua komponen, namun belum melalui proses vulkanisasi (Syahbani et al,
2021). Meskipun sudah berbentuk seperti ban sifat- fisik dan mekanis belum
terbentuk, green tire masth sangat lunak, lengket, dan belum memiliki alur telapak
{fread patiern). Sifat mekanis utama seperti kekenyalan dan daya tahan yang
krusial untuk sebuah ban baru akan muncul setelah proses vulkanisasi (Nurjannah
et af, 2020). Karena sifat mekanis utama sangat bergantung pada struktur dan
keseragaman material, maka proses produksi green tire menjadi tahap penting

yang harus diperhatikan secara menyeluruh.

Perakitan (Building) di mesin building ban {Tire Building Machine|)
umumaya dilakukan dua tahap penyusunan yaitu tahap pemasangan carcass dan
tahap pemasangan belr. Pertama, pada dreem rotasi TBM proses dimulai dengan
pemasangan bead, dilanjutkan dengan sidewall dan imner liner yang disusun pada
drum tire building machine secara berurutan, sidewoali ditekan pada area sisi drum,
melingkari sis1 ban sambil mengisi ruang antara bead dan pdy (Sary ef al . 2022),
setelah it dipasang steel chofer, kemudian dilanjutkan dengan pemasangan
carcass, dan terakhir pemasangmn showlider wedge dibagian bahu ban. Sementara
itu, tahap kedua terdin atas pemasangan belt |, befi 2, belt 3 dan beli 0 yang
disusun secara bertingkat untuk memperkuat struktur ban, kemudian ditutup
dengan pemasangan tread sebagai lapisan luar ban, Setelash semua komponen
terpasang di masing-masing bagian, proses dilanjutkan ke mesin tengah untuk

menggabungkan kedua tshap bagian menjadi satu kesatuan vang disebur green



tire, yaitu ban mentah yang terdiri dari imeer finer, body gy, bead core, sidewall,
belt dan éread scbelum masuk ke proses cwring atau pematangan (Sary o

al., 2022}

D. Cacat Pada Green Tire
Berbagai jenis cacat dapat muncul selama proses perakitan green tire.

Klasifikasi cacat ini penting untuk memfasilitasi identifiknsi analisis penyebab,

dan pengembangan solusi yang efekinf (Hardono ef «f, 2019). Cacal pada green

tire dopat diklasifikasikan ke dalam beberapa kategori utama:

I. Cacat gelembung merupakan cacat yang dimana terdapal odara yong
terperangkap diantara lapisan-lapisan komponen ban selama proses (Maukar
et al, 2021). Cacal ini berpotensi menyebobkan pemisahan lapisan
{separation) pada ban yang sudah divalkanisasi. Secam visual cacat ini dapat
ditemukan pada bagian rim, sidewall, dan fmner liner. Cacal gelembung

sidewall seperti pﬂiil Gambar 2.3,

Gambar 2 3. Cacat gelembung sidewail

2. Cacat sambungan pada green tire adalah kegagalan dalam proses penyatuan

komponen-komponen ban. Ujung-ujung material tidak menempel dengan



sempurna, meninggalkan gap vang bisa menyebabkan kelemahan struktural
(Tklima et af. 2022). cacat sambungan vang dapat terlihat secara visual adalah
pada bagian sambungan sidewall, inner finer, dan tread. Dapat dilithat cacat

sambungan inner linner pada Gambar 2.4

Gambar 2 4. cacat sa.mbung:m irmer liner

Cacat ini terjadi dikarenakan proses penvambungan yang tidak memenuhi
standar sehingea mengakibatkan tumpang tindih vang berlebihan, terdapat

retakan dun sobekan pada bagian sambungan,

Produk bemilai tinggi selalu ditandai dengan mutu atau kualitas yvang
terjamin. Kualitas digunakan sebagai standar kepuasan pelanggan atau tolak ukur
bagi konsumen untuk menilai barang ateu jaso yang dihasilkan dan seatu proses
produksi. Kualitas green tire merupakan salah satu fakior penting dalam industri
manufaktur ban, karena sangat menentukan performa dan keselamatan produk
akhir. Green tire adalah ban yang tefah dibentuk namun belum mengalami proses
vulkanisasi, pada tahap ini kualitasnya sangat dipenganhi oleh berbagai variabel
proses, seperti pencampuran bahan, tekanan, suhu, serta kondisi mesin dan operator

(Lulkhulaifah et af, 2024).



E. Analislis Kuantifikasl cacat

Seven tools adalah sekumpulan metode statistik dasar yang digunakan

untuk mengidentifikasi dan memecahkan masalah terkait kualitas dalam proses

produksi. Seven tools dapat digunakan untuk memecahkan 95% permasalahan.

Seven tools ini terdin dari pareto. histogram, couse and effect, scatter, contral chari,

checksheet, dan flow chart diagram (Kaon, 1985). Berikut adalah penjabaran dari

setinp tools (Saputra ef of., 2021 ):

[

Lembar Pemenksaan (CheckSheer) metupakan alat yang digunakan untuk
mengumpilkan dan menganalisis data secara sistematis: Data tersebut
disajikan dalam bentuk tabel yang mencatat jumlah produk yang dihasilkan
serta jenis dan frekuensi ketidaksasuaian yang terjadi.

Diagram Pencar (Scatrer Diagram) atau disebut juga peta korelasi digunakan
untuk menggambarkan hubungan antara dua vanabel. Grafik ini menunjukkan
seberapa kuat keterkaitan antara vanabel-vanabel tersebut dalam suatu proses
atau permasalahan.

Diagram Sebab Akibat ( Coese and Effect Diagram ) vang dikenal pula sebagai
diagram tulang ikan ( diagram fishbone), berfungsi untuk mengidentifikasi
faktor-fokior utama yang memengamubi muto produk atsu proses, serin
menjelaskan kaitannya dengan permasalahan yang sedang ditelit,

Diagram Pareto { Pareto Diagram) adalsh grafik balok dan grafik baris yang
menggambarkan perbandingan masing-masing  jenis data  terhadap

kesalaruhan.



=

[

Histogram merupakan diagram batang yang menyajikan distribusi frekuensi
dari data dalam suatu proses. Alat ini berguna unfuk menunjukkan variasi yang
terjadi serta membantu dalam mengidentifikasi pela penyimpangan dan
standar.

Diagram Alir { Ffow Chart) digunakan untuk menggambarkan langkah-langkah
dalam suatu proses secara berurutan: Diagram inl membantu dalam memecah
permasalshan menjadi bagian-bagian keeil yang memiliki karakteristik serupa
guna mempermudzh analisis.

Pets Kendali {Contral Charr) adalah alat prafik vong digunakan untuk
memantay dan -mengevaluasi stabilitas -suatu proses - berdasarkan prinsip
statistik. Melalui penpamatan pola data terhadap botas™ kendali, alat ini
membantu  dalam  mengidentifikasi penyimpangan dan  mendorong
perbaikan kualitas

Seven tools odalah alat-alat bantu dalam manajemen kualitas yang

bermanfaal untuk memetakan lingkup persoalan, menyusun data dalam diagram-

diagram agar lebih mudah dipahami, menelusur berbagai kemungkinan penyebab

persoalan dan memperjelas kenyataan atau fenomena yang otentik dalam persoalan

(Taufik e of, 2021). Tools yang digunakan untuk membantu pengolahan data

terkait permasalah dalam Tugss Akhir ini adalah sebagai benkut:

L.

Diagram pareto adalah metode penpendalian kualitas yang digunakan untuk
mengidentifikasi dan memprioritaskan penyebab utuma masalah, sehingga
akar penyebab yang paling signifikan dapat diatasi terlebih dahulu. Menurut

Syawaludin e of (2022), diagram pareto adalah grafik batang yang



=

F.

menyajikan masalah berdasarkan wrutan banyaknya kejadian. Pada grafik
dizgram pareto diagram batang paling kanan menunjukan cacat yang paling
sedikit atau jarang terjadi. sedangkan grafik paling kinl menunjukan banyaknya
cacat yang sering terjadi . Keunggulan diagrom pareto dibandingkan dengan
alat-alat lain dalam manajemen kuoalitas adalah kemampuannya untuk secara
visual mengidentifikasi dan mempriontaskan masalah berdasarkan kontribusi
relatif dari setiap penyebab terhadap total masalah vang dihadapi (Setinwan &
Pracoyo, 2022). Dengan menggunakan Diagram Pareto. kita dapat dengan
cepat menentukan fokus utama perbaikan atau tindakan vang harus diambil
untuk mencapal perbaikan signifikan dalam kualitas atau-efisiensi proses.

Histogram adalah alat seperti diagram batang (bars graph), digunakan untuk
menunjukkan distribusi frekuensi setiap nilai vang berbeda dalam satu set data.
Histogram memiliki keunggulan utama dalam menyvajikan data secara visual
dan mudah dipahami {Pratikno et al, 2020). Alat im efektif untuk menunjukkan
pola distribusi, vanasi, serta penyimpangan dalam proses produksi. Dengan
histogram, pengguna dapat dengan cepat mengidentifikasi apakah proses
berada dalam kondisi normal atau memerlukan perbaikan. Selain itu, histogram
membanto pengambilon keputusan berbasis data dan dapat digunakan oleh

siapa saja, bahkan tanpa keahlian statistik yang mendalam.

Root Canse Analysis (RCA)

RCA mempakan pendekatan sistematis yang digunakan unfuk

mengidentifikasi akar penyebab dan suatu permiasalahan atan kegagalan dalam

proses produksi, Perusahaan menggunakan metode RCA untuk menyelesaikan



masalah secara menyeluruh dengan mengidentifikasi akar penyebab masalah utama
dari suatu kejadian yang tidak diinginkan, sehingga tindakan perbaikan dapat
diterapkan untuk mencegah kejadian serupa di masa depan. RCA bertujuan untuk
menganalisis penyebab mendasar dari suatu permasalahan melalui pengumpulan
data, identifikasi penyebab langsung maupun tidak langsung, serta penyusunan
rencana perbaikan (Okes, 2019). Peneliti menekankan pentingnya penggunaan data
aktual dan keterlibaton tim dalam pelaksonann RCA untuk menghasilkan analisis
vang akurat dan komprehensif. Salah satu alat bantu visual yang paling umum
digunakan dalam penerapan RCA adalah diagram fishbore oton diagram tulang
tkan, yang juga dikenal sebagai ixfikawa dingram,

Diagram fishhone dikembangkan oleh Kaoru Ishikawa pada tahun 1960-
an dan digunakan untuk mengidentifikasi berbagai kemungkinan penyebab dari
suatu masaloh yang telah ditentukan, Diagram inl memetakan penyebab dalam
kategori utima seperll mas, machine, method, matericl, mecsurement, dan
environment (Kurnianto e af, 2022). Penerapan metode fishbone ini telah banyak
digunakan dalam penelitian, salah satunya oleh Febriana e of (2020) yang
menganalisis permasalahan pada proses pemasakan  greem  fire  untuk
mengidentifikasi akar penyebab rendahmnyva fifedime bladder. RCA digunakan untuk
menelusuri penyebab utama kegagalan bladder, yang berdampak pada efisiensi
pemasakan dan kualitas green tire. Solusi vang diusulkan meliputi perbaikan
prosedur pemeliharaan dan peningkatan kualitas Aladder. Hasil penelitian ini

menunjukkan bahwn pendekatan fishbone sangat efekiif dalam membantu



perusahaan memahami sumber permasalahan secara menyeluruh dan menetapkan

langkah perbaikan yang tepat sasaran.

G.

SW+1lH

Menurut Kaoru (1983), keunggulan Metode 5W+IH adalah bahwa

pendekatan ini memberikan kerangka kerja yang terstrukiur dan sistematis untuk

menganalisis masalah dengan mendalam. Metode 5W+1H menyediakan kerangka

kerja vang sistematis untuk menganalisis masalah dengan mengajukan pertanyaan-

pertanynan kunci yaitu {Voutyras e of, 2021):

L.

2.

Lid

What { Apa): ldentifikasi masalah secara spesifik dan jelas.
Wiy (Mengapa): Menggali akar penyebab masalah untuk memahami
mengapa masalah tersebut terjadi.
Where (Dimana): Menentukan lokasi atau area di mana masalzh terjadi.
When (Kapan): Menentukan waktu atau kondisi spesifik kapan masalah
terjadi.
Whe (Siapa): Identifikasi orang atau entitas yang terlibat dalam masalah atan
proses yang terkait.
How {Bagaimana }: Mencan solusi atou langkah-langkah konkret untuk
menyelesatkan masalah tersebut.

Salah satn  keunggulan uwima dari metode 5W+IH  adalah

kesederhanaannya dan kemudshannya untuk dipahami serta diterapkan oleh

berbapai tingkstan personil dalam organisasi (Hardono o al. 2019).



H. Kajlan Terdahulu

Penggunasn metode analisis kualitas sepertl pareto chart, histogram dan
RCA telah banvak diterapkan dalam berbagai penelitian untuk mengidentifikasi dan
mengurangi cacat pada proses manufaktur. Berikut ini adalah contoh penerapan
metode. diagram  pareto. histogram, dan RCA dalam mengidentifikasi dan

mengurangi permasalahan kualitas pada berbagai proses industri:

1. Analisis Cacal Produk pads Proses Pengelasan Pipa Penstock
Penelition oleh Muhammad er of, (2020) menganalisis cacat pada proses
pengelasan pipa penstock dengan menggunakan disgram pareto untuk
mengidentifikasi jenis cacat paling dominan, kemudian mengaplikasikan

metode RCA untuk menemukan akar penyebabnva.

[

Amalisis Cacal Produk Green Tire proses curing dengan Pendekatan Seven
Toals

Penelitian oleh Hardono e of (2019). bertujuan menurunkan jumlah produk
cacat pada proses pemasakan green fire di area curing di sebush perusahaan
ban motor. Metode yang digunakan adalah Sever Tools, khususnya diagram
pareto don disgram fishione, serta analisis peryebab dengan metode W+ 1H.
Dari enam jenis cacat green tive yang diidentifikasi, cacat wnder coure
merupakan yang paling dominan (40%). Melalui analisis fishfrone, ditemukan
bahwa penyebab utama under cure adalah masalah pada sistem preawmatik,
fop ring, dan Aladder, yang dipengaruhi oleh faktor manusia, mesin, dan
metode kerja. Setelah dilakukan perbaikan pada faktor-faktor tersebut, cacat

akibat masalah preumatik berhasil diturunkan sebesar 48% (dari 891 menjadi



463 picces), dan total cacat ban twrun dari 3206 menjadi 4699 pieces.
Penelitian ini membuktikan bahwa RCA vang diintegrasikan dengan seven
tonls efektif untuk memurunkan cacat pada produksi ban.
Perbaikan Ketoshanan Lifetime Bladder untuk Peningkatan Curing Efficiency
pada Proses Industri Tire Mamufacnre
Penelitian oleh Febriana ef o/ (2020), menvoret masalah pada proses curing
green tire, terutoma terkanl rempdahnya fifetime Blodder sebagai material
pendukung. RCA digunakan untuk mengidentifikasi penyebab utama
kegagalan Madder, yang berdampak pada efisiensi curing dan kualitas green
iive. Solusi yang divsulkan meliputi perbaikan prosedur pemeliharaan dan
peningkaton kualitas bladder.

Berbagai metode analisis kualitus seperti Root Cowse Analvsis
(RCA), diagram pareto, histogram. serla pendekatan W+ 1H telah digunakan
secara luas dalam berbagai sektor industri untuk membantu mengidenti fikasi
akar penyebab dan suatu permasalzhan don menyusun langkah perbaikan
yang efektif. Meskipun metode-metode tersebut terbukti mampu memberikan
hasil analisis yang okurat dan sistematis, namun di perusahaan ini penerapan
metode RCA belum pernah dilakukan secara formal dalam proses evaluasi
permasalahan produksi. Hal ini menunjukkan bahwa identifikasi akar
masalah selama ini belum dilaksanakan dengan pendekatan vang terstruktur
dan berbasis data, Oleh karena itu, penerapan metode RCA menjadi penting
untuk mendukung proses pengambilan keputusan yang lebih tepat dalam

upaya perbaikan berkelanjutan.



BAB 111

MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A.  Lokasl Pengambllan Data
Tugas Akhir dilskukan pada sant pelaksannan kegiatan prakerin yang
berlokasi di PT. X. Kegiatan Tugas Akhir berlangsung tanggal |1 November 2024

— 11 Juh 2025.
B. Materi

Maten karyn akhir ini berupo identifikasi cacat pada produk green #ire.
Untuk mengidentifikasi cacat tersebul digunakan metode berupa diagram pareto
dan diagram histogram. Kemudian melakukan RCA dengan instrumen Kuisioner
untuk mengetahui akar penyebab kegapalan proses yang perfu diketahui secara
detail dan dilakukan upaya perbaikan dengan 5W+H.
1. Alat dan Bahan
Beberapa alat dan bahan yang digunakan dalam pelaksanaan kegiatan
pengumpulan data dan analisis dianteranya:
2. Lembar checksheer produksi digunakan untuk mencatat temuan langsung
selama pemantavan proses produksidan kondisi kerja di sekitar mesin beiloing,
berisi jenis dan frekuensi cacal green tire  dalam periode tertentu yang

didapatkan secara observasi.

20



Formulir kuesioner RCA dirancang untuk mengidentifikasi akar penyebah
cacat berdasarkan lembar pernyataan dan penpalaman operator. QC. dan
supervisor. Kuesioner memuat pertanyaan terbuka dan tertutup sesuai
pendekatan SW+1H dan diagram fishbone.

b. Perangkat penunjang seperti laptop untuk pengolahan data, mesin forocapy
untuk mencetak berupa file kuesioner, serta almt tulis untuk melakukan

pencataton secara manual.

C. Tahapan Proses

Frosedur untuk menyelesaikan masalah dalam Tugas akhir im akan
dilakukan beberapa tahapan, seperti mengidentifikasi cacat yang dihasilkan dalam
proses pembuatan green dire, mengumpulkan data cacat, melakukan analisis akar
penyebab masalah. dan memberikan usulan perbaikan dengan 5W+1H. Alur

penyelesaian masalah dalam Tugas Akhir ini seperti pada Gambar 3.1.

Identifikcani Mazalah
Cacal Green Tire

|

Pengimupiilaog Data
Cacal Dan Produks
ey Tuc
!
Pengaslalon Dhata

Cacal oo line
1. Chiecksdieer
2. Driagrmm parcio
13, Histegram

Aalisis Fakior
Penyvebab Cacal
Dengan Melode RCA

Trsulan Perbaikan

Gambar 3.1 Alur penyelesaian masalah dalam Tugas Akhir



1. Identifikasi masalah cacat

Pada tahap ini. dilakukan observasi langsung terhadap proses produksi
green tire untuk mengetahui lebih jelas cacat yang sering muncul pada proses
produksi. Proses ini melibatkon pengamatan dan wawancara kepada narasumber
seperti operator produksi, leader produksi, supervisor, dan Quality Cantral line
produksi terhadap setiap langkah dalam lingkungan produksi green five, mulai dari
bahan baku, alat mesin, dan hasil produksi green tive.
2. Pengumpulan data cacat

Pengumpulan data diperoleh secara langsung melalui pengamatan di
lapangan terhadap proses produksi green #ire. Pengamatan dilakukan dengan
mengumpulkan data terkait jumilah produk cacat berdasarkan klasifikasinya dan
hasil produksi harman green fire. Pengumpulan data dilakukan dengan mengisi
lembar checksheer selama 20 han (3 minggu) selama satu han shiff kega.
Keterangan dan informasi yang relevan mengenai cacat dilakukan dengan
wawancara dan pengisian kuesioner kepada narasumber seperti operator produksi.
deader produksi, engimeerimg produksi, dan Owality Contral line produksi. Format
chechksheer harian PT X dapat dilihat pada Lampiran 1.
3. Pengolahan datn cacal

Data terkait jumlah produk cacat berdasarkan klasifikasinya dan hasil
produksi harian green sire diolah dengon menggunakan diagram pareto dan
histogram yang merupakan bagian dan Seven fools, Diagram parete digunakan

untuk menentukan dan mengidentifikasi priontas permasalshan yang akan



diselesatkan. Histogram untuk melihat kecenderungan persebaran data cacat yang
terjadi selama 20 hari (3 minggu) pengambilan data.
4. Amralisis faktor penyebab cacat

Faktor penyebab cacat disnalisis menggunokan metode RCA. RCA
dilakukan dengan membagikan kuesioner kepada operator produksi, tim uji coba
produksi. dan Quality Control line produksi. kuesioner memuat faktor-faktor
penyebab cacol beseria skala penilatan. Hasil kuesioner kemudian disusun ke
dalam diagram fixkbore untuk analisis akar masalah. Format kuesioner seperti
pada Lampiran 2.
5. Usulan perbaikan

Usulan perbaikan terhadap akar masalah dilakukan berdasarkan metode
5W+1H melalui wawancara dan diskusi bersama supervisor. Wawancara dilakukan
dengan memberikan kuisioner bensi pertanyaan terkait saran perbaikan kepada
operator. (}C, dan sepervisor. Sebagai bagian dan proses pengumpulan data dan
menemukan saran perbaikon yang diprioritaskan. Format dan dafter pertanyasn

yang digunakan dalam proses wawancars tercantum pada Lampiran 3.
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