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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

 

1.1. Latar Belakang Masalah  

Pesatnya pertumbuhan dunia otomotif di Indonesia mengakibatkan 

persaingan antara industri komponen sparepart semakin ketat dan kompetitif. 

Tingginya tingkat persaingan antara kompetitor industri sparepart otomotif, 

secara tidak langsung menuntut perusahaan untuk dapat memberikan produk yang 

terbaik. Salah satu cara yang dilakukan oleh perusahaan adalah dengan 

mempertahankan atau meningkatkan kualitas produk, sehingga mampu 

menghasilkan produk dengan kualitas yang terjamin. Hal ini dilakukan dengan 

tujuan agar perusahaan dapat tetap hidup dan berkembang serta dapat 

mengungguli produk yang dihasilkan oleh pesaing. 

Perusahaan dapat dikatakan berhasil meningkatkan kualitas produk, apabila 

dalam proses produksi dapat mencapai tingkat kerusakan nol (zero Defect). 

Namun, untuk mencapai hal tersebut sangat sulit dilakukan karena akan selalu ada 

produk dengan kualitas rendah atau NG (Not Good) di setiap proses produksi. 

Terjadinya produk dengan kualitas rendah yang dihasilkan oleh perusahaan 

disebabkan oleh penyimpangan-penyimpangan dari berbagai faktor dalam proses 

produksi baik dari mesin, bahan baku, lingkungan pekerjaan, metode yang 

digunakan serta kesalahan yang dilakukan oleh manusia atau pekerja (human 

error). Oleh karena itu, untuk mendapatkan produk dengan kualitas terbaik maka 

karyawan Quality Control harus bekerja sama dengan baik.  

PT Intermesindo Forging Prima adalah perusahaan yang bergerak dalam 

bidang manufaktur sparepart kendaraan yang telah resmi berdiri pada tahun 2008. 

Perusahaan ini memproduksi sparepart motor dan mobil. Produk PT Intermesindo 

Forging Prima telah berhasil menjadi salah satu sparepart yang dibutuhkan oleh 

perusahaan besar seperti perusahaan Astra. Oleh karena itu, perusahaan harus 

mengutamakan kualitas produk. Perusahaan manufaktur perlu adanya Quality 
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Control di setiap tahapan produksi. Alur prosedur Quality Control terhadap 

penanganan produk kualitas rendah dimulai dari inspeksi material bahan baku, 

pengecekan proses produksi, dan pengecekan barang jadi. Alur tersebut 

merupakan bagian dari prosedur Quality Control bertujuan untuk mengetahui 

status dari inspeksi yang telah dilakukan, apakah hasil dari inspeksi tersebut OK 

atau Not Good (NG). Perusahaan dapat melakukan proses selanjutnya apabila 

hasil inspeksi adalah OK, namun jika hasil inspeksi Not Good (NG) maka perlu 

diproses ulang atau dihentikan.  

Penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima 

dilakukan dengan membuat formulir PICA (Problem Identification, Correctif and 

Preventive Action). Formulir PICA dibuat sebagai upaya tindakan pencegahan 

untuk mengetahui penyebab ketidaknormalan kualitas produk. PT Intermesindo 

Forging Prima masih menggunakan cara manual untuk metode pencatatan data 

produk kualitas rendah atau NG (Not Good). Karyawan bagian mencatat data 

laporan aktivitas harian produk NG (Not Good) menggunakan sistem penulisan 

tangan di tabel laporan harian yang telah disediakan (sistem manual). Setelah itu, 

bagian staf administrasi Quality Control menginput semua data produk NG (Not 

Good) harian dari sistem penulisan tangan di kertas ke sistem komputer 

(Microsoft Excel). Penginputan data ke sistem komputer dilakukan untuk 

memudahkan atasan maupun karyawan dalam membaca dan memahami data 

produk NG (Not Good). 

 Penulisan data laporan di kertas terdapat beberapa kelemahan seperti 

pemborosan kertas maupun alat tulis dan tingkat kesalahan menjadi lebih tinggi 

(human error). Selain itu, apabila terjadi ketidaksesuaian data, maka bagian 

Quality Control harus memastikan kepada bagian yang bersangkutan, sehingga 

membuat waktu kerja menjadi lebih lama.  

Berdasarkan uraian latar belakang masalah di atas, penulis tertarik untuk 

memilih judul yaitu “Prosedur Quality Control Terhadap Penanganan Produk 

Kualitas Rendah pada PT Intermesindo Forging Prima di Tangerang”.  
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1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan, maka penulis 

merumuskan permasalahan yang akan dibahas sebagai berikut: 

a. Bagaimana prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas

rendah pada PT Intermesindo Forging Prima?

b. Apa saja hambatan yang terjadi dalam prosedur Quality Control terhadap

penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima?

1.3. Tujuan Penulisan 

Adapun tujuan yang diharapkan dari penulisan laporan Tugas Akhir adalah 

sebagai berikut: 

a. Mengetahui prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas

rendah di PT Intermesindo Forging Prima.

b. Mengetahui hambatan yang terjadi dalam prosedur Quality Control terhadap

penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima.

1.4. Manfaat Penulisan 

Dalam penulisan laporan Tugas Akhir ini, penulis berharap mendapatkan 

manfaat, yaitu: 

a. Bagi Penulis

Penulis dapat mengaplikasikan dan membandingkan antara teori yang didapat

di perkuliahan dengan praktek langsung di dunia kerja, khususnya mengenai

prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas rendah pada

PT Intermesindo Forging Prima.

b. Penulis dapat memberikan masukan sebagai bahan evaluasi untuk

penyempurnaan prosedur Quality Control terhadap penanganan produk

kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima.

c. Bagi Ilmu Pengetahuan
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Penulis dapat memberikan ilmu pengetahuan kepada para pembaca dan dapat 

dijadikan sebagai referensi penulisan laporan atau penelitian yang berkaitan 

dengan prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas 

rendah.  

 

1.5. Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data yang digunakan penulis dalam menyusun laporan 

Tugas Akhir adalah sebagai berikut: 

a. Metode Observasi 

Dalam hal ini, penulis melakukan Praktek Kerja Lapangan pada PT 

Intermesindo Forging Prima menyangkut mengenai prosedur Quality Control 

terhadap penanganan produk kualitas rendah. 

b. Metode Wawancara 

Penulis mencari informasi dengan melakukan wawancara yaitu mengajukan 

beberapa pertanyaan langsung kepada staf bagian Quality Control. Pertanyaan 

yang diajukan mengenai prosedur penanganan terhadap produk kualitas 

rendah. 

c. Metode Dokumentasi  

Metode ini dilakukan dengan cara mengumpulkan data dan mempelajari 

dokumen terkait dari buku, jurnal, internet maupun data perusahaan yang 

berhubungan dengan prosedur Quality Control terhadap penanganan produk 

kualitas rendah.  

 

1.6. Metode Analisis Data 

Penulis menganalisa data dengan menggunakan metode deskriptif kualitatif 

yaitu metode yang menjelaskan dan menggambarkan setiap masalah secara 

sistematis. Metode ini digunakan untuk menggambarkan dan menjelaskan data 

yang berkaitan dengan prosedur Quality Control terhadap penanganan produk 

kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima, sehingga penulis dapat 
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mengolah data dan menyajikan data secara sistematis dalam bentuk laporan tugas 

akhir.  

 

1.7. Sistematika Penulisan  

Agar penulisan laporan tugas akhir ini dapat memberikan gambaran yang 

lebih jelas, sehingga tujuan dari penulisan dapat tercapai, maka penulisan akan 

dibagi secara sistematis kedalam 5 (lima) bab yaitu: 

 

Bab I: Pendahuluan  

Membahas mengenai latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penulisan, manfaat penulisan, metode pengumpulan data, metode analisis data dan 

sistematika penulisan.  

 

Bab II: Landasan Teori  

Menjelaskan tentang pengertian dan teori-teori yang berhubungan dengan 

pembahasan yaitu mengenai pengertian dari prosedur, pengertian penanganan 

kualitas, pengertian Quality Control, pengertian kualitas, pengertian 

pengendalian, ruang lingkup Quality Control, tujuan Quality Control, tahapan 

pengendalian kualitas, pengertian produk, hasil dari proses produksi, dan kualitas 

produk rendah. 

 

Bab III: Gambaran Umum Perusahaan  

Berisikan tentang gambaran umum perusahaan antara lain yaitu profil 

perusahaan, sejarah perusahaan, logo perusahaan, visi misi dan nilai perusahaan, 

struktur organisasi perusahaan dan deskripsi jobdesc antar bagian. 
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Bab IV: Pembahasan 

Berisikan terhadap pembahasan mengenai prosedur Quality Control 

terhadap penanganan produk kualitas rendah serta hambatan yang terjadi dalam 

prosedur penanganan terhadap produk kualitas rendah.  

Bab V: Penutup  

Menjelaskan kesimpulan dari pembahasan bab sebelumnya dan juga berisi 

saran-saran yang dapat digunakan oleh perusahaan sebagai bahan pertimbangan di 

masa yang akan datang. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengamatan mengenai prosedur Quality Control terhadap 

penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima, penulis 

dapat mengambil kesimpulan sebagai berikut:  

a. Prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas rendah 

pada PT Intemesindo Forging Prima, prosedur yang dijalankan adalah 

melakukan penanganan barang NG (Not Good) terhadap material 

masuk, penanganan barang NG (Not Good) pada proses produksi, dan 

penanganan barang NG (Not Good) terhadap barang jadi. 

b. Hambatan prosedur Quality Control terhadap penanganan produk 

kualitas rendah atau barang NG (Not Good) yang terjadi pada PT 

Intermesindo Forging Prima: 

1). Terlambatnya laporan yang dikirim dari antar bagian. 

2). Data laporan yang ditulis tidak terlihat dengan jelas. 

3). Data laporan tidak sesuai sehingga harus dilakukan crosscheck data. 

Hambatan yang dihadapi dalam penanganan barang NG di PT intermesindo 

masih didominasi oleh kesalahan pekerja dalam menginput data. Hal ini 

disebabkan oleh penginputan manual yang masih menggunakan kertas. 

Penginputan manual ini berimbas pada tidak akuratnya data karena tulisan tangan 

pekerja yang tidak konsisten. Menulis laporan dengan kertas yang menyebabkan 

kurang optimalnya perpindahan data dari pekerja di lapangan ke database di 

bagian administrasi.  
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5.2.  Saran 

Berdasarkan hambatan yang terjadi pada prosedur Quality Control terhadap 

penanganan produk kualitas rendah, maka penulis ingin memberikan beberapa 

saran sebagai bahan masukan bagi perusahaan serta dapat bermanfaat untuk 

meningkatkan kualitas kinerja di antaranya sebagai berikut: 

a. Sebaiknya, ketua divisi Quality Control pada PT Intermesindo Forging 

Prima memberikan aturan yang tegas terhadap bagian finishing, 

machining, magnaflux dan forging dalam mengumpulkan laporan ke 

bagian Quality Control, sehingga pekerjaan dapat dilakukan dengan 

tepat waktu dan tidak terjadi keterlambatan dalam menginput data 

produk NG (Not Good) ke dalam laporan excel.  

b. Memperbaharui aset perusahaan dengan berpindah dari sistem penulisan 

tangan menggunakan kertas menjadi input digital yang langsung 

terhubung dengan database bagian administrasi. Dengan begitu, para 

pekerja dapat menginput secara efektif dan efisien. Selain itu, dengan 

melalui sistem komputerisasi tentu dapat menghemat pengeluaran karena 

manajemen tidak perlu membeli kertas dan alat tulis.  

c. Pekerja bagian forging, machining, magnaflux dan finishing yang 

bertugas menulis data laporan barang NG (Not Good), sebaiknya harus 

lebih teliti dalam menulis laporan dan melakukan pengecekan data 

terlebih dahulu sebelum diberikan kepada bagian administrasi Quality 

Control supaya tidak terjadi ketidaksesuaian data yang ditulis pada 

laporan aktivitas harian, sehingga tidak diperlukan lagi untuk crosscheck 

data yang dapat menyebabkan pekerjaan menjadi tidak efektif. 



 

45 
 

DAFTAR PUSTAKA 

 

Assauri. (2004). Manajemen Produksi dan Operasi, Edisi Revisi. Jakarta: Fakultas 

Ekonomi Universitas Indonesia. 

 

Daryanto. (2013). Sari Kuliah Manajemen Pemasaran, Cetakan II. Bandung: PT 

Sarana Tutorial Nurari Sejahtera. 

 

Kusumawati, & Derana. (2019). Analisis Layanan Sirkulasi Perpustakaan SMA 

Negeri di Kota Kediri. Jurnal Ekonomi Bisnis. Vol. 05, No. 01, 107. 

 

Nasution. (2015). Manajemen Mutu Terpadu. Bogor: Ghalia Indonesia. 

 

Nasution, & Prasetyawan. (2008). Perencanaan Pengendalian Produksi. 

Yogyakarta: Graha Ilmu. 

 

Mukti. (2015). Pengaruh Kualitas Produk dan Kualitas Layanan Terhadap 

Keputusan Pembelian. Riset Mahasiswa Ekonomi. Vol. 02, No. 01, 95.  

 

Prasastono, & Pradapa. (2012). Kualitas Produk dan Kualitas Pelayanan 

Terhadap Kepuasan Konsumen Kentucky Fried Chicken Semarang Candi. 

Jurnal Dinamika Kepariwisataan. Vol. 11, No. 02, 15. 

 

Prawirosentono. (2004). Filosofi Baru tentang Manajemen Mutu Terpadu Abad 

21 "Kiat Membangun Bisnis Kompetitif". Jakarta: Bumi Aksara. 

 

Prawirosentono. (2007). Filosofi Baru Tentang Mutu Terbaru Edisi 2. Jakarta: 

Bumi Aksara. 

 

Rizan, Prasetya, & Kresnamurti. (2014). Pengaruh Kualitas Produk dan Kualitas 

Pelayanan Terhadap Kepuasan Pelanggan. Jurnal Riset Manajemen Sains 

Indonesia. Vol 5, No. 1, 4. 

 

Subagyo, Masruroh, & Bastian. (2018). Akuntansi Manajemen Berbasis Desain . 

Yogyakarta : Gadjah Mada University Press. 



46 
 

 
 

 

Sunyoto. (2012). Manajemen Pemasaran Edisi Kedua. Jakarta: Erlangga. 

 

Tambunan. (2017). Standar Operating Procedures. Jakarta: Maiestas Publishing. 

 

Tjiptono. (2012). Service Management Mewujudkan Layanan Prima. Yogyakarta: 

CV Andi Offset. 

 

Tjiptono, & Diana. (2001). Total Quality Management Edisi Revisi. Yogyakarta: 

Andi Offset. 

 

Wijaya. (2011). Manajemen Kualitas Jasa (Desain Servqual, QFD dan Kano). 

Jakarta: PT Indeks. 

 



47 

LAMPIRAN 

Lampiran 1: Daftar Pertanyaan Wawancara 

1. Apa saja tugas Divisi Quality Control pada PT Intermesindo Forging Prima?

2. Bagaimana prosedur Quality Control terhadap penanganan produk kualitas

rendah pada PT Intermesindo Forging Prima?

3. Pihak mana saja yang terkait dalam prosedur Quality Control terhadap

penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima?

4. Formulir dan data laporan apa saja yang dibutuhkan dalam prosedur Quality

Control terhadap penanganan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo

Forging Prima?

5. Apa saja hambatan yang terjadi dalam prosedur Quality Control terhadap

penganangan produk kualitas rendah pada PT Intermesindo Forging Prima?

Sumber: Data diolah pada tahun 2021 
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Lampiran 2: Struktur Organisasi PT Intermesindo Forging Prima 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 



49 

Lampiran 3: Kartu Identifikasi Material Bahan Baku 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 4: Formulir Pencatatan IQC 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 5: Laporan Hasil Produksi Forging 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 6: Laporan Harian Pengecekan Sortir Machining 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 7: Laporan Harian Reject Proses Machining 

 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 8: Laporan Aktivitas Harian Magnaflux 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 9: Laporan Harian Barang NG Finishing 

 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 10: Formulir PICA (Problem Identification, Corrective & Preventive Action) 

 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 
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Lampiran 11: Formulir Special Acceptance 

 

Sumber: PT Intermesindo Forging Prima tahun 2021 

 

 


