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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Dunia industri otomotif semakin berkembang pesat khususnya di 

Indonesia. Perkembangan tersebut berlangsung sangat cepat seiring dengan 

semakin banyaknya perusahaan asing yang mendirikan pabrik produksi komponen 

kendaraan maupun menanamkan modalnya dalam dunia otomotif. Hal tersebut 

akan menimbulkan persaingan yang bukan hanya dari segi produktivitas maupun 

tingkat harga produk, akan tetapi juga harus difokuskan pada kualitas produk yang 

dihasilkan sesuai dengan yang dibutuhkan oleh konsumen. Persaingan dalam hal 

produktivitas maupun harga produk merupakan tantangan terbesar bagi 

perusahaan domestik apabila disandingkan dengan perusahaan asing. Oleh karena 

itu, demi memenangkan persaingan dan mempertahankan eksistensi produksinya 

di pasar nasional maupun internasional perusahaan domestik harus 

mempertahankan pula kualitas produk yang dihasilkan bahkan meningkatkan 

kualitas produk tersebut.  

Dalam pengendalian kualitas produk yang baik bukan hanya berasal pada 

pengecekan kualitas akhir dari produk jadi yang siap dikirimkan ke konsumen, 

akan tetapi juga pengecekan pada keseluruhan proses dalam memproduksi suatu 

produk. Selain pengendalian kualitas pada produk dan proses, hal lain yang harus 

dipastikan kualitasnya yaitu tools yang digunakan untuk menentukan kesesuaian 

produk yang dihasilkan dengan prosedur dan spesifikasi standar. Kualitas dalam 

arti singkat adalah memenuhi kebutuhan pelanggan (Wahyuni, 2015). Hal tersebut 

mengartikan bahwa suatu produk dinyatakan berkualitas apabila karakteristiknya 

sesuai dengan kebutuhan konsumen. Namun kebutuhan konsumen selalu 

berkembang dari hari ke hari sehingga mengakibatkan tuntutan terhadap kualitas 

produk juga selalu berubah. Perubahan tersebut menjadikan perusahaan sebagai 

produsen dari suatu produk harus selalu melakukan perbaikan secara terus-

menerus (continuous improvement). 

PT Mekar Armada Jaya merupakan salah satu perusahaan manufaktur di 

bidang stamping dan tooling yang memproduksi komponen otomotif dan dies 
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stamping. Komponen otomotif yang dihasilkan mayoritas adalah untuk kebutuhan 

pembentuk chasis mobil (rangka bawah mobil). Produk akhir yang siap 

dikirimkan kepada konsumen ada yang berupa single part dan sub-assembly part. 

Tujuan pengirimannya pun ada yang direct ke konsumen (perusahaan yang 

memiliki brand dari mobil tersebut untuk dilakukan perakitan) dan ada pula yang 

bersifat vendor to vendor (V-to-V). 

Proses produksi di PT Mekar Armada Jaya bersifat mass production 

sehingga kecenderungan produk mengalami variasi dari standar sangat besar. 

Variasi standar tersebut dapat disebabkan oleh beberapa faktor yaitu flow process 

produk, metode yang digunakan dalam memproduksi maupun dalam pengecekan, 

manpower yang melakukan proses produksi maupun yang melakukan 

pengecekan, mesin yang digunakan, material dari produk, alat bantu yang 

digunakan, lingkungan area kerja dan lain-lain. Sebagian besar produk harus 

melalui proses forming (pembentukan) sehingga produk yang dihasilkan 

bergantung kepada dies yang digunakan beserta parameter mesinnya. Sementara 

itu, bagi produk yang melalui proses assembly (perakitan) bergantung kepada 

tingkat presisi parameter mesin yang digunakan, jig yang dijadikan pemegang 

part dalam proses dan ketelitian manpower dalam memposisikan part. Namun 

karena tuntutan kualitas dari konsumen maka variasi standar terhadap produk 

yang dihasilkan harus ditekan seminimal mungkin walaupun pada dasarnya setiap 

standar memiliki toleransi. 

Berkaitan dengan problem pada sistem maupun metode dalam 

pengukuran, akan lebih memungkinkan kejadian flow out. Hal tersebut akan 

merugikan baik dari shop yang mengerjakan suatu proses maupun shop yang 

melanjutkan proses tersebut.  

Data reject terbanyak untuk produksi part Daihatsu periode bulan 

Januari-Desember 2019 dapat dilihat pada Tabel 1.1. 
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Tabel 1.1. Data Reject Part Daihatsu Periode Januari-Desember 2019 

 

Sumber : PT Mekar Armada Jaya 

 

Berdasarkan data reject di atas, diketahui bahwa part 57131-BZ021 

(bagian kanan) memiliki angka tertinggi produk reject. Oleh karena itu dilakukan 

breakdown kembali berkaitan dengan part tersebut berdasarkan data problem 

reject yang terjadi. Pareto data reject part 57131-BZ021 dapat dilihat pada 

Gambar 1.1. berikut. 

 

Gambar 1.1. Pareto Reject Problem 57131-BZ021 Januari-Desember 2019 

Sumber : PT Mekar Armada Jaya 

JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AGST SEPT OKT NOV DES

1
MEMBER FR SIDE 

RR (RH)

57131-

BZ021
17   83   28   19   20   26   77   106 83   47   160 177 843     4,81%

2
MEMBER FR SIDE RR 

(LH)

57132-

BZ131
31   74   30   20   20   29   101 106 61   44   153 168 837     4,77%

3
OUTRIGGER NO.1 FR 

RH

57311-

BZ050
307 12   4     2     3     10   14   10   1     96   4     3     466     2,66%

4
APRON, FR FENDER, 

RH

53711-

BZ180
250 1     31   17   16   9     3     15   10   49   29   17   447     2,55%

5
MEMBER, RR FLOOR 

CROSS, NO.1

57652-

BZ060
18   30   55   7     20   51   19   4     21   74   10   50   359     2,05%

6
HOOK TRANSPORT 

FR

51963-

BZ140
-     2     97   9     10   11   13   36   31   27   98   8     342     1,95%

7
OUTRIGGER NO.1 FR 

LH

57312-

BZ070
51   152 -     -     -     -     -     2     -     108 -     3     316     1,80%

8
OUTRIGGER NO.1 FR 

LH

57312-

BZ080
185 -     -     2     3     -     13   3     -     104 -     2     312     1,78%

9
APRON FR FENDER 

RR RH

53713-

BZ010
17   32   14   47   12   14   17   29   34   59   20   14   309     1,76%

10
APRON, FR FENDER, 

NO.2 LH

53718-

BZ101
71   1     4     14   3     11   9     40   45   86   17   4     305     1,74%
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Keterangan berkaitan dengan problem yang terjadi pada part 57131-

BZ021 dapat dilihat pada Tabel 1.2. berikut: 

Tabel 1.2. Keterangan problem reject part 57131-BZ021

 

Sumber : Olahan Penelitian 

NO PROBLEM DEFINISI GAUGE STANDAR KETERANGAN

1 Nobi  / Hampir Pecah

Kondisi dimana part  memiliki garis 

deformasi yang menunjukkan part 

tersebut hampir mengalami patahan 

atau pecah

Ultrasonic 

Thickness 

Gauge

Tebal : 1,8 mm

Minimal ketebalan part 

yang diidentifikasi oleh 

Thickness gauge  adalah 

75% dari tebal material 

(Setiap customer 

berbeda standar)

2 Pecah

Kondisi lanjutan dari nobi , dimana 

part sudah menunjukkan adanya 

patahan atau pecah

Ultrasonic 

Thickness 

Gauge

Tebal : 1,8 mm

Minimal ketebalan part 

yang diidentifikasi oleh 

Thickness gauge  adalah 

75% dari tebal material 

(Setiap customer 

berbeda standar)

3 Trim Problem

Kondisi dimana garis tepi dari part 

mengalami over atau minus  dari 

standar, selain itu ada pula trim  yang 

mengalami burry

Steel Rule, 

Taper Scale, 

Checking 

Fixture, Feeler 

Gauge

Tepi part & tepi 

C/F = 0,00 mm

Untuk part  57131-

BZ021, setiap trim yang 

dicek memiliki toleransi -

0,7/+0,5

4 Karat / Korosi

Kondisi dimana part  yang terbuat 

dari metal  mengalami reaksi akibat 

terlalu lama terkena udara ataupun 

air.

Danza Gauge Tidak ada karat

Karat dibawah 1,00 mm 

masih dapat dilakukan 

repair  dengan 

menggunakan scotch 

brite  dan antirust

5 Baret

Kondisi dimana part memiliki garis 

seperti sayatan yang terjadi karena 

terkena olah part lainnya saat storage 

ataupun pada saat handling

Danza Gauge, 

Steel Rule
Tidak baret

Baret yang memiliki 

panjang kurang dari 50 

mm dapat dilakukan 

proses metal finish

6 Pecok

Kondisi dimana terdapat bagian pada 

part  yang mengalami "gompal", 

berlekuk dan ada sedikit bagian part 

yang hilang

Danza Gauge, 

Steel Rule, 

Vernier Caliper

Tidak pecok
Part  pecok tidak dapat 

diperbaiki

7 Penyok

Kondisi dimana terdapat bagian pada 

part yang mengalami deformasi, 

berlekuk namun tidak ada bagian 

part  yang hilang

Danza Gauge, 

Vernier Caliper
Tidak penyok

Apabila penyok tidak 

lebih dari 30 mm

8 Hole Problem

Kondisi dimana hole  jenis apapun 

pada part  mengalami problem  baik 

bergeser, diameter tidak sesuai, hole 

burry ataupun tidak ada hole

Vernier Caliper, 

Feeler Gauge, 

Taper Scale

Dimensi hole 

berbeda-beda
-

9 Ex Repair

Kondisi dimana problem part yang 

sebelumnya masih dapat 

ditanggulangi dengan proses repair , 

namun pada akhirnya memberikan 

hasil yang lebih buruk dan harus 

dikategorikan menjadi reject

Tergantung 

kepada problem 

saat repair

OK -

10 Gelombang

Kondisi dimana permukaan part 

yang seharusnya rata, memiliki 

gelombang

- Tidak gelombang -

11
Nut Problem  / 

Problem  pada Mur

Kondisi dimana pada proses WSS 

terdapat kesalahan pada mur yang 

dipasang. Misalnya mur lepas, salah 

spec, salah posisi mur atau tidak ada 

mur

Torque Wrench 

Click

Spesifikasi nut  / mur 

berbeda-beda
-

12 Melintir

Kondisi dimana part  tidak sesuai 

dengan bentuk yang seharusnya 

namun melintir

- Tidak melintir -

13 Mencuat
Kondisi dimana tepi dari part  tidak 

rata namun mencuat
- Tidak mencuat -
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Akan lebih baik apabila part bermasalah dapat dideteksi sebelum 

diteruskan ke proses selanjutnya. Hal itu akan merugikan kedua belah pihak 

karena berkaitan erat dengan adanya biaya tambahan, baik untuk penambahan jam 

kerja, perbaikan dari part bermasalah dan material tambahan yang dibutuhkan. 

Selain itu terdapat kemungkinan flow out internal tersebut dapat berlanjut menjadi 

flow out eksternal. 

Berdasarkan data reject terbanyak yang terjadi di PT Mekar Armada Jaya 

diketahui bahwa 57131-BZ021 problem Neck merupakan yang paling sering 

terjadi dan dapat dideteksi secara internal sehingga dapat dilakukan karantina 

terhadap part tersebut walaupun terdapat beberapa kasus bahwa part bermasalah 

berpindah ke proses selanjutnya (flow out internal). Data flow out internal dari 

part Member Front Side Rear (57131-BZ021) dapat dilihat pada Tabel 1.3. 

berikut. 

Tabel 1.3. Data Flow Out Internal 57131-BZ021 Januari-Desember 2019 

 

Sumber : PT Mekar Armada Jaya 

 

Berdasarkan data reject dan flow out internal terkait dengan part 57131-

BZ021 yang merupakan item dengan jumlah defect tertinggi pada tahun 2019, 

terdapat beberapa faktor yang dapat dipertimbangkan dalam menentukan 

permasalahan yang terjadi. Secara umum terdapat dua jenis proses dalam 

memproduksi suatu part yaitu proses produksi dan inspeksi. Proses produksi 

berlangsung mulai dari tersedianya material yang akan diolah sampai dengan 

perubahan dari material tersebut menjadi suatu barang dengan spesifikasi dan 

komposisi tertentu. Sementara itu, proses inspeksi (pemeriksaan) dapat dilakukan 

sebelum dilakukannya proses produksi (inspeksi material), pada saat melakukan 

proses produksi (inspeksi barang setengah jadi) dan pada saat selesai melakukan 

NO TANGGAL PART NO. PROBLEM QTY KATEGORI KET.

1 17 Apr 2019 57131-BZ021 Hole tidak ada 1 Function Internal

2 22 Agust 2019 57131-BZ021
Hole ø 14 pecok 

scrap
1 Appearance Internal

3 28 Okt 2019 57131-BZ021
Nut M8 17205 

seret
25 Function Internal
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proses produksi (inspeksi barang jadi). Secara umum, kesalahan baik yang 

mengakibatkan defect maupun flow out dapat terjadi karena faktor pada proses 

produksi, proses inspeksi ataupun keduanya. Berikut merupakan Tabel 1.4. yang 

akan menunjukkan hasil investigasi dengan melakukan breakdown dari faktor-

faktor 4M+1E yang ada pada proses produksi dan inspeksi yang mengakibatkan 

defect dan flow out produk. 

 

Tabel 1.4. Data Investigasi Kondisi Part 57131-BZ021 

 

Sumber : Pengolahan Penelitian 

 

Sesuai dengan tabel investigasi tersebut dapat disimpulkan bahwa 

terdapat ketidaksesuaian antara planning dan aktual yang mana proses inspeksi 

tidak dapat menyesuaikan dengan IK karena belum lengkapnya IK untuk poin 

tertentu. 

NO 4M+1E HASIL

a) a)
OK

b) b)

OK

c) c)
OK

a) a)
OK

b) b)

NOT OK

a) a)

OK

b) b)
OK

4 MATERIAL

a) a)

OK

5 ENVIRONMENT
a) a)

OK

MACHINE3

METHOD2

STANDAR AKTUAL

Melakukan proses produksi 

sesuai instruksi kerja

Melakukan proses produksi 

sesuai WIS (Work 

Instruction Standard )

Melakukan proses inspeksi 

sampling

Melakukan proses inspeksi 

sampling

MAN1

Melakukan setting 

parameter mesin dengan tepat

Melakukan setting 

parameter mesin dengan tepat

Metode setting  sesuai 

POSW

3RS terjada di area produksi Dilakukannya 3RS sebelum 

dan sesudah proses produksi

Metode setting  sesuai 

POSW

Mesin produksi bersih & 

bebas dari scrap

Dilakukan pemastian 

kebersihan mesin & dies 

sebelum produksi

Material  yang digunakan 

SPH440 sesuai standar 

dimensi

Material  yang digunakan 

SPH440 sesuai standar 

dimensi

Proses inspeksi sesuai IK IK inspeksi belum lengkap 

(Hanya ada vernier caliper , 

feeler gauge , torque 

wrench , steel rule , taper 

scale )

Pelaksanaan maintenance 

pada mesin on schedule

Pelaksanaan maintenance 

pada mesin on schedule
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Proses inspeksi sangat erat kaitannya dengan proses pengukuran poin 

tertentu pada part untuk memastikan kesesuaian antara aktual dengan standar yang 

diberikan. Proses inspeksi sendiri dimaksudkan untuk melakukan pengecekan 

dimensi, fungsi, kelengkapan dan visual dengan alat bantu tertentu.  

Berdasarkan hasil audit IATF (International Automotive Task Force) 

oleh TUV SUD Indonesia, terdapat beberapa temuan berkenaan dengan sistem 

inspeksi terkait sistem pengukuran. Adapun hasil temuan tersebut dapat dilihat 

pada Tabel 1.5. berikut. 

 

Tabel 1.5. Hasil Temuan IATF - Proses Inspeksi (MSA Test) 

 

Sumber : PT Mekar Armada Jaya 

 

MSA (Measurement System Analysis) merupakan salah satu core tools 

dalam dunia industri di samping APQP (Advanced Product Quality Planning), 

PPAP (Production Part Approval Process), SPC (Statistical Process Control) dan 

FMEA (Failure Mode Effect and Analysis). 

Measurement System Analysis (MSA) adalah suatu studi analitik tentang 

pengaruh suatu sistem terhadap sistem pengukuran. MSA merupakan kesatuan 

dari prosedur, alat dan manpower dalam menentukan angka maupun keputusan 

yang menggambarkan suatu sifat tertentu dari suatu produk sehingga terlihat hasil 

pengukuran yang benar-benar akurat, presisi dan dapat dipertanggungjawabkan. 

Measurement System Analysis (MSA) bertujuan untuk mengupayakan agar variasi 

pengukuran menjadi seminimal mungkin dengan mempertimbangkan beberapa 

faktor.  

NCR Department

NCR10 Press - QC 1) Record of MSA result 1)

2)

3)

MSA work instruction has to be 

revised (add the resources of 

MSA)

MSA schedule (complete the 

measurement testing for whole 

manpower)

MSA socialization (manpower 

knowledge of MSA) - 6/10 

randomly manpower do not have 

any contention about MSA

Containment

AUDIT RESULT  - TUV SUD 2019

Classification
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Berdasarkan uraian di atas, maka akan dilakukan penelitian hasil 

pengukuran oleh operator dan inspector di PT Mekar Armada Jaya. Penelitian 

yang dilakukan lebih menitikberatkan pada kesalahan MSA pada kategori 

precision untuk dapat melihat seberapa jauh variasi. Dalam penelitian ini 

digunakan metode Gage Repeatability yang berarti variasi dalam pengukuran 

yang berasal dari suatu alat ukur ketika digunakan beberapa kali oleh satu 

manpower pada produk yang sama dan Gage Reproducibility yang artinya variasi 

pada rata-rata yang dilakukan oleh manpower yang berbeda dengan alat ukur dan 

part yang sama. Tools ini dapat dijadikan salah satu alat yang digunakan untuk 

mengukur tingkat keabsahan dan tingkat kehandalan dari suatu sistem 

pengukuran. Adapun sampel dari part yang akan diuji menggunakan MSA adalah 

part 57131-BZ021 (Member Front Side Rear) yang merupakan item dengan reject 

rate tertinggi dan terjadi flow out internal. Sementara itu poin yang akan 

dilakukan pengukuran adalah poin ketebalan part setelah proses karena terdapat 

problem nobi/neck yang mendominasi defect. 

  

1.2 Identifikasi Masalah 

Berdasar kepada latar belakang yang telah dijelaskan di atas, maka 

didapatkan identifikasi masalah yaitu adalah sebagai berikut: 

1) Terjadi cacat produk (Reject) di PT Mekar Armada Jaya pada part 

57131-BZ021 untuk mobil merk Daihatsu model New Xenia Avanza 

dan problem yang mendominasi adalah problem Nobi/hampir pecah. 

2) Terdapat flow out internal sebanyak tiga kali terkait part 57131-

BZ021.  

3) Dengan terjadinya cacat produk hingga flow out internal pada part 

57131-BZ021 berimbas pada produktivitas dari proses produksi part 

terkait. 

 

1.3 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan di atas, peneliti 

membuat beberapa rumusan masalah sebagai berikut: 
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1) Bagaimana sistem pengendalian kualitas produk yang dilakukan di PT 

Mekar Armada Jaya untuk mengurangi dan menghilangkan defect 

neck dengan kategori reject part 57131-BZ021? 

2) Bagaimana sistem pengendalian kualitas produk yang dilakukan di PT 

Mekar Armada Jaya untuk mengurangi dan menghilangkan flow out 

internal part 57131-BZ021 menggunakan hasil pengujian 

Measurement System Analysis (MSA)? 

3) Apakah usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk meningkatkan 

produktivitas proses produksi part 57131-BZ021 yang berkaitan 

dengan problem reject dan flow out internal? 

 

1.4 Batasan Masalah 

Untuk menghindari terlalu luasnya pembahasan masalah dan menjadikan 

bias dalam pengambilan kesimpulan, maka peneliti menentukan batasan-batasan 

dalam penelitian ini. Batasan-batasan masalah tersebut adalah sebagai berikut: 

1) Pengendalian kualitas yang dilakukan hanya difokuskan pada part 

57131-BZ021 sebagai sample part yang memiliki angka reject 

tertinggi pada periode Januari-Desember 2019. 

2) Pengendalian dari terjadinya flow out internal hanya berfokus pada 

metode pengecekan yang dilakukan oleh manpower. 

3) Penelitian hanya dilakukan pada Departemen Stamping, Welding dan 

Quality Control di PT Mekar Armada Jaya khususnya pada line 

produksi part Member Front Side Rear (57131-BZ021).  

4) Penelitian tidak akan menyinggung atau membahas terkait biaya 

dalam produksi part Member Front Side Rear. 

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Untuk menentukan hasil akhir dari penelitian ini, peneliti memiliki 

beberapa tujuan sebagai berikut: 

1) Mengetahui dan menerapkan pengendalian kualitas produk untuk 

mengurangi defect khususnya neck kategori reject bagi part 57131-

BZ021 di PT. Mekar Armada Jaya.  
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2) Mengetahui dan menerapkan pengendalian kualitas produk untuk 

mengurangi flow out internal part 57131-BZ021 berdasarkan hasil 

pengujian Measurement System Analysis (MSA) di PT Mekar Armada 

Jaya. 

3) Memberikan usulan untuk meningkatkan produktivitas proses 

produksi part 57131-BZ021 yang berkaitan dengan problem reject 

dan flow out internal. 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini akan memberikan beberapa manfaat bagi peneliti, 

perusahaan dan lembaga pendidikan yang dalam hal ini adalah Universitas 

Bhayangkara Jakarta Raya. Adapun beberapa manfaat tersebut yaitu sebagai 

berikut: 

1.6.1 Manfaat Penelitian bagi Peneliti 

1) Mengetahui metode pengendalian kualitas yang baik dalam hal analisa 

pengukuran produk. 

2) Mampu mengimplementasikan ilmu seta membandingkan metode-

metode yang memungkinkan dalam analisa sistem pengukuran 

produk. 

 

1.6.2 Manfaat Penelitian bagi Universitas Bhayangkara Jakarta Raya 

1) Sebagai bahan bacaan atau informasi yang baru berkaitan dengan 

industri manufaktur khususnya bidang otomotif. 

2) Terjalinnya kerjasama di antara universitas dan perusahaan. 

3) Universitas dapat meningkatkan kualitas kelulusan melalui 

pengalaman kerja yang dilakukan oleh mahasiswa. 

 

1.6.3 Manfaat Penelitian bagi Perusahaan 

1) Adanya kerja sama antara dunia pendidikan dengan dunia industri. 

2) Adanya masukan serta saran berkaitan dengan materi penelitian yang 

dilakukan oleh mahasiswa sehingga perusahaan dapat melakukan 
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evaluasi terhadap sistem pengukuran yang telah berlaku di 

perusahaan. 

 

1.7 Tempat dan Waktu Penelitian 

1.7.1 Tempat Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di PT Mekar Armada Jaya Tambun Plant 

yang berlokasi di Jalan Raya Diponegoro KM.38 No.107, Kelurahan 

Setia Mekar, Kecamatan Tambun Selatan, Kabupaten Bekasi 17510. 

Pelaksanaan penelitian ini berfokus pada Departemen Quality 

Control dan Departemen Produksi karena pengukuran produk dilakukan 

oleh operator produksi dan quality inspector. 

 

1.7.2 Waktu Penelitian 

Adapun waktu pelaksanaan pengumpulan data kebutuhan dasar 

penelitian adalah pada hari Senin, 06 Januari 2019 sampai dengan hari 

Jumat, 31 Januari 2019 dengan jam kerja Senin-Jumat pukul 07.15-16.15.  

 

1.8 Metode Penelitian 

Untuk melakukan penelitian ini dibutuhkan beberapa metode baik untuk 

pengumpulan data maupun analisa. Metode-metode yang digunakan adalah 

sebagai berikut: 

1) Studi Pustaka 

Studi pustaka dilakukan untuk mempelajari serta memahami sistem 

yang akan diaplikasikan dalam penelitian yaitu dengan cara 

melakukan suatu pembahasan berdasarkan buku-buku referensi yang 

berkaitan. 

2) Metode Survey 

Metode survey digunakan untuk mengetahui dan mempelajari 

bagaimana aplikasi penelitian ini akan diterapkan secara langsung. 

Metode ini menggunakan cara observasi. Observasi yang dimaksud 

adalah melakukan pengamatan secara langsung yang bertujuan untuk 
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memperoleh informasi yang diperlukan dengan cara melakukan 

pengamatan, pencatatan dan peninjauan langsung ke perusahaan. 

3) Analisa 

Proses mengkaji sebuah permasalahan untuk dapat diselesaikan 

dengan baik. Analisa merupakan suatu proses kerja dari rentetan 

tahapan pekerjaan. 

 

1.9 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan penelitian ini terbagi dan disusun dalam 

beberapa bab, yaitu :  

BAB I  : PENDAHULUAN  

Bab ini merupakan pembukaan yang menguraikan latar belakang penulisan, 

identifikasi masalah, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penulisan, 

manfaat penulisan, waktu dan tempat pelaksanaan penelitian, metode penelitian 

serta sistematika penulisan.  

BAB II  : LANDASAN TEORI 

Bab ini berisikan tentang konsep dasar yang ada pada ruang lingkup dan teori 

yang berkaitan dengan pengendalian kualitas dan measurement system analysis 

(analisa sistem pengukuran) yang dapat digunakan sebagai landasan serta 

pemecahan masalah. 

BAB III  : METODOLOGI PENELITIAN  

Bab ini menerangkan mengenai tahapan-tahapan yang dilakukan oleh penulis 

selama proses penelitian sampai dengan bagaimana peneliti menganalisa data. 

Oleh karena itu, pada bab ini menguraikan tentang teknik pengumpulan data, 

diagram dan analisa data.  
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BAB IV  : ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini merupakan inti dari suatu penelitian yang dilakukan. Adapun hal-hal yang 

disajikan dalam bab ini adalah mengenai data yang diperlukan dalam penelitian, 

cara pengambilan data, cara pengolahan data, statistik yang digunakan sehingga 

dapat diinterpretasikan menjadi suatu hasil penelitian. Dari hasil penelitian 

tersebut kemudian akan dibahas dan dianalisa secara lebih mendalam dari proses 

perhitungan dan pengolahan data tersebut. 

BAB V  : PENUTUP 

Bab ini merupakan penutup yang berisikan kesimpulan dari hasil analisa serta 

saran-saran yang dianggap perlu sebagai aktivitas lanjutan yang dapat dipelajari 

oleh perusahaan terkait dan sekiranya mampu diimplementasikan serta 

memberikan hasil yang lebih baik dari objek penelitian yang dibahas. 




