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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas dalam proses produksi 

vulkanisir ban dengan menggunakan metode Seven Tools dan Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA). Kualitas produk yang baik sangat penting untuk memastikan 

keselamatan dan kepuasan konsumen. Metode Seven Tools digunakan untuk 

mengidentifikasi dan menganalisis masalah yang sering terjadi dalam proses produksi, 

sedangkan FMEA digunakan untuk mengevaluasi potensi kegagalan dan dampaknya 

terhadap kualitas produk. Melalui penelitian ini, dilakukan survei lapangan untuk 

mengidentifikasi permasalahan yang ada, diikuti dengan pengumpulan data dari 

perusahaan terkait. Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat beberapa faktor yang 

mempengaruhi kualitas produk, dan rekomendasi perbaikan diberikan untuk meningkatkan 

proses produksi. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam menjaga 

kualitas produk secara berkelanjutan dan memenuhi standar yang ditetapkan. 

 Kata kunci: Cacat Produksi, Diagram Pareto, Risk Priorty Number 
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ABSTRACT 

This research aims to analyze quality control in the tire retreading production process using 

the Seven Tools method and Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Good product 

quality is essential to ensure consumer safety and satisfaction. The Seven Tools method is 

used to identify and analyze problems that often occur in the production process, while 

FMEA is used to evaluate potential failures and their impact on product quality. 

Through this research, a field survey was conducted to identify existing problems, followed 

by data collection from related companies. The results show that there are several factors 

that affect product quality, and improvement recommendations are given to improve the 

production process. This research is expected to contribute to maintaining product quality 

in a sustainable manner and meeting set standards. 

Keywords: Production Defects, Pareto Diagram, Risk Priorty Number   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri otomotif menghadapi tantangan yang semakin sulit untuk 

memenuhi permintaan konsumen akan produk berkualitas tinggi di era 

globalisasi dan kemajuan teknologi yang cepat. Pengendalian kualitas 

merupakan komponen penting dalam industri ini dan sangat penting untuk 

menjamin bahwa standar yang ditetapkan dipenuhi oleh produk yang 

dihasilkan. Dalam situasi seperti ini, salah satu cara untuk memperpanjang 

umur ban yang telah digunakan adalah dengan melakukan proses vulkanisir 

ban, yang juga disebut retreading. Proses ini juga membantu mengurangi 

dampak pembuangan ban bekas pada lingkungan.[1].  

Industri otomotif telah mengembangkan berbagai solusi untuk 

mengatasi kerugian finansial dan lingkungan yang ditimbulkan oleh 

pembuangan ban bekas. Dalam hal ini, proses vulkanisir ban juga dikenal 

sebagai retreading dilakukan dengan tujuan untuk memperpanjang umur ban 

yang telah digunakan. Tujuan vulkanisir ban, juga disebut retreading, adalah 

untuk memperpanjang umur ban yang telah digunakan. Proses vulkanisir ban 

melapisi ban yang telah aus dengan tapak baru sehingga casing ban dapat 

digunakan kembali. Selain menghasilkan keuntungan finansial bagi 

produsen, proses ini seringkali menghasilkan produk rusak yang dapat 

mengurangi kualitas dan keselamatan ban. Kerusakan ini dapat berasal dari 

berbagai sumber, seperti kesalahan yang terjadi selama proses produksi, 

bahan baku yang tidak memenuhi standar, dan kurangnya pengawasan pada 

setiap langkah proses produk.[2]. 

Proses vulkanisir ban dilakukan dalam 12 tahap. Langkah pertama 

adalah inspeksi, pada tahap ini ban diperiksa secara fisik untuk memastikan 

apakah ban bekas dapat digunakan untuk vulkanisir. Pada tahap kedua, 

buffing dilakukan untuk menghilangkan tapak yang sudah aus dan membuat 
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ban menjadi rata dan simetris. Pada tahap ketiga, skiving dilakukan untuk 

memarut kembali casing yang telah dibuffing, dan kemudian cairan cement 

ditambahkan ke seluruh permukaan ban, Setelah proses cementing selesai, 

tahap berikutnya adalah repairing. Ini adalah proses memperbaiki permukaan 

ban, dimana lubang diisi dengan gum cushion dan karet radial. Tahap enam 

filling adalah memperbaiki semua cacat pada casing, membersihkan lubang 

pada casing, dan kemudian menempelkan karet tread pada casing. Setelah 

itu, proses building dilanjutkan dengan penempelan karet tread pada casing 

dan pembungkusan ban. Pada tahap sembilan, ban dalam dimasukkan ke 

dalam ban yang akan divulkanisir, dan kemudian ditutup dengan velg. Pada 

tahap sepuluh, ban dipompa dalam vakum dua arah, dari dalam dengan 

pompa angin dan dari luar dengan envelope. Tahap sebelas adalah curing, 

yang dilakukan dengan memanaskan ban pada 110 °C selama 240 menit di 

dalam ruangan. Tahap akhir, mengecat ban dengan minyak BP di seluruh 

permukaannya, dan melakukan pengecekan akhir untuk memastikan ban 

yang telah selesai memenuhi standar kualitas perusahaan sebelum diserahkan 

kembali kepada pelanggan[3]. 

Pada saat proses produksi terdapat kerusakan ban seperti tidak matang, 

kembung dalam, kembung samping, sambungan renggang. Dari macam-

macam kerusakan ban yang telah diuraikan di atas, penulis hanya mengangkat 

1 kerusakan yaitu kembung dalam karena persentase pada kembung dalam 

terdapat reject paling tinggi pada proses produksi vulkanisir ban. kembung 

dalam pada ban bisa terjadi karena beberapa faktor diantaranya adalah merk 

ban, umur ban dan frekuensi masak[4]. Analisis seven tools dilakukan untuk 

mengidentifikasi dan mengatasi masalah ban vulkanisir karena ban vulkanisir 

dapat mengalami cacat produksi yang dapat mengurangi kualitas dan kinerja 

ban[5].  

Beberapa penelitian terdahulu yang sudah dilakukan terkait dengan 

pengendalian kualitas, seperti yang dilakukan oleh Adinda Ayu Anjani, 2024 

yang telah melakukan penelitian terkait pengendalian kualitas produk dan 

pengurangan produk gagal dalam meningkatkan pendapatan marginal pada 
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proses vulkasinir ban[6], Selanjutnya Wildan Bagus Setiawan, 2019 yang 

menganalisis pengendalian kualitas produk ban vulkanisir[7]. Kemudian Vera 

Devani, 2016 yang melakukan penelitian tentang pengendalian kualitas 

kertas dengan menggunakan Statistical Process Control[8]. 

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode analisis 

Seven Tools dan FMEA. Metode analisis Seven Tools diterapkan untuk 

pengolahan data dalam pengendalian kualitas, Metode Seven Tools 

mengandung tujuh instrumen pengendalian kualitas yang mencakup, check 

sheet, histogram, scatter diagram, stratifikasi, diagram pareto, control chart, 

dan fishbone. Selanjutnya metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) 

diterapkan untuk menganalisis kinerja produksi serta meningkatkan kualitas 

produksi[9].  

Oleh karena itu, penting untuk menerapkan metode pengendalian 

kualitas yang efektif dalam proses vulkanisir ban. Salah satu pendekatan yang 

dapat digunakan adalah metode Seven Tools dan Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA). Metode Seven Tools menyediakan alat yang diperlukan 

untuk menganalisis dan mengidentifikasi masalah dalam proses produksi, 

sedangkan FMEA membantu dalam mengidentifikasi potensi kegagalan dan 

dampaknya terhadap kualitas produk. Dengan mengintegrasikan kedua 

metode ini, diharapkan dapat meningkatkan kualitas produk vulkanisir ban 

dan meminimalkan risiko produk cacat. Kedua pendekatan ini sangat relevan 

dan kuat karena mereka tidak hanya berkonsentrasi pada identifikasi masalah 

tetapi juga menawarkan pendekatan sistematis untuk mencegah masalah itu 

muncul lagi. Tim produksi dapat menggunakan Seven Tools untuk melakukan 

analisis mendalam terhadap data dan informasi yang ada sehingga mereka 

dapat menemukan penyebab utama kegagalan produk. Sementara itu, FMEA 

memungkinkan tim untuk mengevaluasi risiko yang terkait dengan setiap 

kemungkinan kegagalan, sehingga mereka dapat mengambil tindakan 

pencegahan sebelum masalah muncul. Oleh karena itu, diharapkan bahwa 

penggabungan kedua teknik ini akan secara signifikan meningkatkan kualitas 
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produk vulkanisir ban dan meminimalkan risiko produk cacat. Akibatnya, 

konsumen akan lebih puas dan perusahaan akan lebih kompetitif di pasar.   

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan uraian di atas, maka beberapa 

rumusan masalah yang didapat ini adalah sebagai berikut. 

1. Apa faktor-faktor yang menyebabkan kegagalan produk pada  proses 

produksi vulkanisir ban yang berpengaruh pada pengendalian 

kualitas? 

2. Bagaimana cara untuk meminimalisir kegagalan pada proses produksi 

vulkanisir ban dalam upaya pengendalian kualitas produksi? 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan uraian diatas, maka beberapa batasan 

masalah yang di dapat ini adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian ini hanya akan dilakukan pada proses produksi vulkanisir 

ban di PT X. 

2. Pengolahan dan analisis data berfokus pada metode Seven Tools dan 

FMEA dalam pengendalian kualitas. 

3. Data primer dan sekunder digunakan dalam penelitian ini. Data 

primer diperoleh melalui observasi langsung di lapangan dan 

wawancara, sedangkan data sekunder diperoleh dari data produksi  

dan jenis reject pada bulan Januari - Juni 2024. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari pelaksanaan penelitian yang berdasarkan pada 

latar belakang dan rumusan masalah. Tujuan dari pelaksanaan penelitian 

adalah sebagai berikut. 

1. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan kegagalan produk pada  

proses produksi vulkanisir ban yang berpengaruh pada pengendalian 

kualitas. 
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2. Memberikan solusi untuk meminimalisir kegagalan pada proses 

produksi vulkanisir ban dalam upaya pengendalian kualitas produksi. 

1.5 Manfaat Penelitian 

. Adapun manfaat dari peneilitian ini dilaksanankan. Manfaat dari 

dilaksanakannya penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Dengan menganalisis dan mengevaluasi proses manufaktur, dapat 

mengidentifikasi akar penyebab cacat ban vulkanisir. 

2. Hasil penelitian membantu memahami faktor-faktor yang 

mempengaruhi kualitas produk dan memberikan saran perbaikan untuk 

mempertahankan kualitas yang baik. 

3. Menghasilkan penelitian yang membantu menjaga kualitas produk 

secara berkelanjutan. Dengan mengikuti rekomendasi perbaikan dapat 

dipastikan bahwa produk yang diproduksi memenuhi standar kualitas 

dan keamanan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan pada laporan ini yang dibagi dalam 

beberapa bab. Uraian sistematika penulisan ini dapat dilihat dibawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang penulisan terkait analisis 

pengendalian kualitas produk vulkanisir ban menggunakan metode Seven 

Tools dan FMEA, rumusan masalah penelitian, tujuan penelitian, manfaat 

penelitian, dan sistematika penelitian  yang dibutuhkan untuk analisis 

pengendalian kualitas produk vulkanisir ban menggunakan metode Seven 

Tools dan FMEA. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan analisis 

pengendalian kualitas produk vulkanisir ban menggunakan metode Seven 

Tools dan FMEA. 
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BAB III METODOLOGI 

Bab ini menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode dalam memecahkan masalah yang ada analisis pengendalian kualitas 

produk vulkanisir ban menggunakan metode Seven Tools dan FMEA. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menerangkan data-data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian    

dengan menggunakan metode Seven Tools dan FMEA tersebut dan 

membandingkan antara hasil studi literatur 

BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari hasil analisis pengendalian kualitas 

produk vulkanisir ban menggunakan metode Seven Tools dan FMEA yang 

telah dilakukan serta terdapat saran yang dapat dilakukan oleh peneliti 

selanjutnya.  



  

61 

 

BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan mengenai pengendalian 

kualitas produksi vulkanisir ban menggunakan metode Seven Tools dan 

FMEA, dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Pada penelitian ini berhasil mengidentifikasi beberapa faktor yang 

menyebabkan kegagalan produk dalam proses produksi vulkanisir ban. Melalui 

penerapan metode Seven Tools, masalah-masalah yang sering terjadi dapat 

dianalisis secara sistematis, sehingga akar penyebab cacat produk dapat 

ditemukan. Berdasarkan analisis faktor penyebab kegagalan proses produksi 

vulkanisir ban adalah Suhu pada mesin chamber kurang maksimal, kurangnya 

SOP pada proses curing, bahan baku belum memenuhi standar, dan kurangnya 

pengecekan chasing ban. 

2. Rekomendasi perbaikan pada penelitian ini berdasarkan analisis yang 

dilakukan, sejumlah rekomendasi perbaikan telah diajukan seperti membuat 

SOP pada proses curing, membuat sheet kesiapan material, dan membuat check 

sheet inspeksi ban, untuk meminimalisir kegagalan dalam proses produksi. 

Implementasi rekomendasi ini diharapkan dapat meningkatkan pengendalian 

kualitas dan memastikan produk yang dihasilkan memenuhi standar yang 

ditetapkan. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang telah disampaikan, 

berikut adalah beberapa saran yang dapat dipertimbangkan untuk penelitian 

selanjutnya dan praktik di lapangan: 

1. Disarankan agar perusahaan secara rutin menerapkan metode Seven Tools 

dan FMEA dalam proses pengendalian kualitas. Hal ini akan membantu 

Dalam mengidentifikasi dan menganalisis masalah secara berkelanjutan, 

serta meningkatkan respons terhadap potensi kegagalan. 

2. Pada penelitian selanjutnya usulan perbaikan pada suhu mesin chamber   

sebaiknya diterapkan karena suhu pada mesin chamber sangat berpengaruh 

terhadap kualiatas hasil produksi.
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Hasil setelah melakukan penerapan 

 

 

Lampiran 2. Tread liner lulus inspeksi 
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Lampiran 3. Cushion Gum lulus inspeksi 

 

 

Lampiran 4. Nylon Cord lulus inspeksi 
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Lampiran 5. Inspeksi ban 

 

 

Lampiran 6. Defect Kembung dalam 
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Lampiran 7. Pemberian Rating S, O, D 
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Lampiran 8. Pertanyaan isi wawancara 
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Lampiran 9. Diagram Fishbone 
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Lampiran 10. Operation Process Chart 
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Lampiran 11 SOP proses Curing 

 

Keterangan

Petunjuk Kerja Proses Curing

Teknisi

Teknisi

Dibuat Oleh

Apabila ban Good maka akan 

disemir, sedangan ban NG 

maka Afkir

Teknisi

Melepas Couple ban dalam dan Couple 

Envelope
Teknisi

Apabila terdapat kebocoran 

amplop dan ban dalam di 

tengah produksi, keran 

pembuangan di tutup rapat-

Sesudah

Angin ruangan dan ban dalem sudah 

dibuang

Izzuddin A.S

Disetujui Oleh

Achmadun

Ban diturunkan dari Chamber, serta 

melepas velg, envelope, ban dalam, Dan 

ban perut

Pemeriksaan hasil pemasakan ban

Membuang angin ruangan dan 

balem dibuang secara 

bersamaan tetapi secara 

perlahan

Menutup pintu , serta menyalakan angin 

kompressor 40 bar dan angin ruangan 30 

bar

Dipantau sampai angin 

kompressor mencapai maks 

110 bar dan angin ruangan 

mencapai maks 100 bar

Teknisi

Apabila terdapat selang yang 

kurang bagus segera digantikan 

dengan yang lebih bagus

 Koneksi Pentil angin kompresor 

terpasang dengan baik
Teknisi

Saat

Connect couple dan selang terpasang 

dengan baik dengan envelope
Teknisi

Pemasangan Ban dan Velg sudah 

terpasang dengan baik
Teknisi

Apabila couple kendor segera 

digantikan dengan yang tidak 

kendor

Ban dalam dan Ban perut sudah 

terpasang dengan baik

Apabila envelop kurang bagus 

bisa di ganti menggunakan 

envelope yang layak

Apabila Ban dalam dan ban 

perut tidak dalam kondisi baik 

segera di ganti

Teknisi Couple tidak Kendor 

Teknisi

Pelaku Kegiatan

Teknisi

Sebelum

Alur aktivitas

Envelop sudah terpasang dengan baik


