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ABSTRAK 

Kualitas produk merupakan faktor penting dalam industri manufaktur elektronik karena 

berpengaruh terhadap kepuasan pelanggan dan daya saing perusahaan. Namun, pada proses 

Final Assembly televisi di PT XYZ masih ditemukan berbagai jenis defect yang 

menyebabkan produk Not Good (NG), menghambat proses produksi, dan menurunkan 

kualitas produk. Berdasarkan hasil pengamatan selama Februari 2026, ditemukan 215 

defect, dengan Mura Sheet sebesar 63,26% dan No Picture sebesar 16,74%. Kedua defect 

tersebut memberikan 80% dari total defect sehingga menjadi prioritas dalam upaya 

perbaikan kualitas. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect yang terjadi, 

menentukan defect dominan, menganalisis faktor penyebab defect, serta menyusun usulan 

perbaikan pada proses Final Assembly televisi di PT XYZ. Metode penelitian yang 

digunakan mengacu pada konsep Seven Tools of Quality Control dengan alat analisis berupa 

Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram. Data penelitian diperoleh melalui 

observasi langsung dan pencatatan defect pada proses Final Inspection selama Februari 

2026. Hasil penelitian menunjukkan bahwa Mura Sheet merupakan defect dominan dengan 

jumlah 136 unit (63,26%), sedangkan No Picture sebanyak 36 unit (16,74%). Analisis 

Fishbone Diagram menunjukkan bahwa penyebab defect berasal dari faktor man, method, 

material, dan environment. Berdasarkan hasil tersebut, disusun usulan perbaikan berupa 

peningkatan kompetensi operator, penerapan proses recheck, pengendalian kualitas 

material, penerapan program 5R, pengendalian ESD, serta rekomendasi penerapan 

Photoelectric Sensor. Dengan demikian, metode yang digunakan mampu mengidentifikasi 

defect dominan, menganalisis akar penyebab, dan menjadi dasar dalam penyusunan usulan 

perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk televisi. 

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Check Sheet, Diagram Pareto, Fishbone Diagram, 

Final Assembly, Televisi. 
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ABSTRACT 

Product quality is a critical factor in the electronics manufacturing industry as it directly 

affects customer satisfaction and a company's competitiveness. However, various types of 

defects are still found in the television Final Assembly process at PT XYZ, resulting in Not 

Good (NG) products, disrupting production activities, and reducing product quality. Based 

on observations conducted during February 2026, a total of 215 defects were identified, 

with Mura Sheet accounting for 63.26% and No Picture accounting for 16.74%. These two 

defects contributed approximately 80% of the total defects and therefore became the 

primary focus of quality improvement efforts. This study aims to identify the types of defects 

occurring in the production process, determine the dominant defects, analyze the factors 

causing these defects, and develop improvement proposals for the television Final 

Assembly process at PT XYZ. The research method employed is based on the Seven Tools 

of Quality Control concept, utilizing Check Sheets, Pareto Diagrams, and Fishbone 

Diagrams as analytical tools. Research data were collected through direct observation and 

defect recording during the Final Inspection process throughout February 2026. The 

results indicate that Mura Sheet was the dominant defect, with 136 units (63.26%), while 

No Picture defects amounted to 36 units (16.74%). Fishbone Diagram analysis revealed 

that the causes of these defects originated from factors related to man, method, material, 

and environment. Based on these findings, several improvement proposals were 

formulated, including enhancing operator competency, implementing a recheck process, 

improving material quality control, applying the 5R program, controlling Electrostatic 

Discharge (ESD), and recommending the implementation of a Photoelectric Sensor. 

Therefore, the methods applied in this study were effective in identifying dominant defects, 

analyzing their root causes, and providing a basis for developing improvement proposals 

aimed at enhancing the quality of television products. 

Keywords: Quality Control, Check Sheet, Pareto Diagram, Fishbone Diagram, Final 

Assembly, Television. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Masalah  

Perkembangan industri manufaktur elektronik saat ini berlangsung sangat pesat 

seiring meningkatnya kebutuhan masyarakat terhadap perangkat teknologi, salah 

satunya televisi. Sebagai produk elektronik yang banyak digunakan sebagai media 

informasi dan hiburan, televisi dituntut memiliki kualitas yang tinggi agar mampu 

memenuhi kebutuhan konsumen dan bersaing di pasar. Oleh karena itu, perusahaan 

manufaktur televisi perlu menerapkan sistem pengendalian kualitas yang efektif 

untuk memastikan produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan. 

Kualitas produk merupakan salah satu faktor yang menentukan tingkat 

kepuasan dan kepercayaan konsumen. Produk yang memiliki kualitas baik akan 

meningkatkan citra perusahaan serta memperkuat daya saing perusahaan di pasar. 

Sebaliknya, produk yang mengalami cacat (defect) dapat menimbulkan keluhan 

pelanggan, serta menyebabkan kerugian bagi perusahaan. Penelitian [1] 

menyatakan bahwa pengendalian kualitas yang baik dapat membantu perusahaan 

mengidentifikasi jenis cacat dominan dan faktor penyebabnya sehingga tindakan 

perbaikan dapat dilakukan secara lebih efektif untuk meningkatkan kualitas produk. 

Pada proses produksi televisi di PT XYZ terdapat beberapa tahapan, mulai dari 

pemasangan komponen elektronik, perakitan panel, pemasangan kabel, hingga 

proses final assembly. Proses final assembly merupakan tahap penting karena 

seluruh komponen dirakit menjadi produk jadi yang siap diuji dan dikemas. Namun, 

pada proses tersebut masih ditemukan berbagai jenis cacat produk seperti tampilan 

layar tidak normal (no picture), kerusakan tampilan panel (mura sheet), terdapat 

debu dan kotoran pada panel (dirty), muncul beberapa garis pada layar (multi line), 

tampilan warna tidak normal sehingga gambar tidak ditampilkan dengan baik (RGB 

running), muncul garis vertikal pada layar tampilan gambar (v-line) kesalahan 
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pemasangan komponen, maupun ketidaksesuaian fungsi produk. Adanya defect 

tersebut dapat menyebabkan meningkatnya jumlah produk Not Good (NG), 

menghambat proses produksi, serta menurunkan kualitas produk yang dihasilkan. 

Oleh karena itu, diperlukan analisis pengendalian kualitas untuk mengetahui jenis 

defect yang terjadi serta faktor-faktor penyebabnya. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 1 Persentase Jumlah Defect Televisi 

 Berdasarkan hasil pengamatan pada bulan Februari 2026 melalui pencatatan 

data menggunakan Check Sheet, diperoleh total 215 kejadian defect pada proses 

Final Assembly televisi 43HJ. Dari hasil pengolahan data tersebut, terdapat dua 

jenis defect dengan jumlah kejadian tertinggi, yaitu Mura Sheet sebanyak 136 unit 

(63,26%) dan No Picture sebanyak 36 unit (16,74%). Kedua jenis defect tersebut 

memiliki persentase kumulatif sebesar 80% dari total defect yang terjadi. Sementara 

itu, defect lainnya terdiri dari Dirty sebanyak 18 unit (8,37%), Multi Line sebanyak 

10 unit (4,65%), RGB Running sebanyak 9 unit (4,19%), dan V-line sebanyak 6 

unit (2,79%). Hasil analisis Pareto menunjukkan bahwa Mura Sheet dan No Picture 

merupakan defect yang paling dominan sehingga menjadi prioritas utama dalam 

upaya perbaikan kualitas. Tingginya jumlah kedua defect tersebut dapat 

meningkatkan jumlah produk Not Good (NG), menambah aktivitas rework, serta 

berpotensi menurunkan kualitas produk yang dihasilkan. 
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Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect yang terjadi, 

menentukan defect yang menjadi prioritas perbaikan, menganalisis faktor penyebab 

terjadinya defect, serta menyusun usulan perbaikan pada proses Final Assembly 

televisi. Metode penelitian mengacu pada konsep Seven Tools of Quality Control 

yang terdiri dari Check Sheet, Histogram, Diagram Pareto, Fishbone Diagram, 

Scatter Diagram, Control Chart, dan Flow Chart. Namun, berdasarkan tujuan dan 

kebutuhan analisis penelitian, alat yang digunakan secara langsung adalah Check 

Sheet untuk pengumpulan data defect, Diagram Pareto untuk menentukan prioritas 

defect, dan Fishbone Diagram untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya 

defect. 

Metode tersebut dipilih karena memiliki kemampuan dalam mengidentifikasi 

dan menganalisis permasalahan kualitas secara sistematis. Check Sheet digunakan 

untuk mengumpulkan dan mencatat data defect secara terstruktur, Diagram Pareto 

digunakan untuk menentukan jenis defect yang paling dominan sehingga dapat 

diprioritaskan dalam perbaikan, sedangkan Fishbone Diagram digunakan untuk 

mengidentifikasi akar penyebab defect berdasarkan faktor man, machine, metode 

(method), material, dan environment [2]. 

Pemilihan metode Seven Tools juga didukung oleh berbagai penelitian 

terdahulu. Penelitian [3] menunjukkan bahwa metode seven tools mampu 

mengidentifikasi jenis defect yang menjadi prioritas perbaikan serta faktor – faktor 

penyebab terjadinya defect pada proses produksi. Hasil penelitian tersebut 

menunjukkan bahwa metode seven tools efektif digunakan untuk membantu 

perusahaan dalam menganalisis permasalahan kualitas secara sistematis. Selain itu, 

penelitian [4] menjelaskan bahwa penggunaan check sheet, diagram pareto, dan 

fishbone diagram efektif dalam menentukan permasalahan kualitas serta 

menganalisis akar penyebab defect sehingga dapat digunakan sebagai dasar 

penyusunan tindakan perbaikan. Penelitian [5] juga menunjukkan bahwa penerapan 

pengendalian kualitas yang didukung oleh analisis akar penyebab mampu 

menghasilkan usulan perbaikan yang lebih efektif dalam menurunkan tingkat defect 

produk. Sejalan dengan penelitian tersebut, penelitian [2] menyatakan bahwa 
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metode seven tools dapat digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat dominan 

dan membantu perusahaan dalam menentukan prioritas perbaikan kualitas. 

Berdasarkan hasil penelitian terdahulu tersebut, metode Seven Tools terbukti 

efektif dalam mengidentifikasi jenis defect, menentukan prioritas permasalahan, 

serta menganalisis akar penyebab terjadinya cacat produk. Oleh karena itu, 

penelitian ini dilakukan dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas Produk 

Televisi pada Proses Final Assembly Menggunakan Metode Check Sheet, Diagram 

Pareto, dan Fishbone Diagram” guna mengetahui jenis defect yang dominan, 

menganalisis penyebab terjadinya defect, serta memberikan usulan perbaikan untuk 

meningkatkan kualitas produk televisi. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang penelitian mengenai pengendalian kualitas pada 

proses produksi Assembly Televisi di PT. XYZ, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis cacat (defect) yang terjadi pada produk televisi?  

2. Apa faktor utama penyebab terjadinya defect yang mempengaruhi kualitas 

pada televisi?  

3. Bagaimana upaya dalam mengatasi kualitas produk televisi dengan 

menggunakan check sheet, diagram pareto, dan fishbone? 

1.3 Tujuan  

1.3.1 Tujuan Umum 

1. Memenuhi syarat dalam menyelesaikan pendidikan Program Studi D-III 

Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Mengimplementasikan ilmu dan pengetahuan yang didapat selama 

mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta 

3. Memberikan keterampilan, pengetahuan, dan pengalaman selama 

mengikuti perkuliahan di Politeknik negeri jakarta. 
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1.3.2 Tujuan Khusus 

1. Mengidentifikasi jenis defect yang terjadi pada proses final assembly 

produk televisi. 

2. Menganalisis permasalahan kualitas yang terjadi pada proses assembly 

Televisi. 

3. Menerapkan Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone dalam 

mengamati, memonitor, serta memberikan solusi untuk menjaga dan 

meningkatkan kualitas produksi assembly televisi. 

1.4 Batasan Masalah  

Agar penelitian lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan yang telah 

ditetapkan, maka diperlukan batasan masalah dalam penelitian ini. Adapun batasan 

masalah pada penelitian mengenai pengendalian kualitas produk pada produksi 

adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya dilakukan pada permasalahan kualitas pada produk televisi di 

PT. XYZ 

2. Metode yang digunakan dalam penelitian ini terbatas pada penggunaan alat 

pengendalian kualitas yaitu Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone 

Diagram. 

3. Penelitian hanya berfokus pada identifikasi jenis defect yang terjadi pada 

produk televisi, serta penanganan defect tersebut. 

4. Penelitian tidak membahas secara mendalam mengenai perhitungan biaya 

kerugian produksi ataupun perancangan ulang sistem produksi. 

1.5 Manfaat  

1.5.1 Manfaat Akademis 

1. Menambah pemahaman dan wawasan bagi peneliti bagaimana menjaga kualitas 

sebuah produk dengan efektif dan efisien. 

2. Menambah pemahaman dalam mengidentifikasi masalah yang mempengaruhi 

kualitas hasil produksi. 

3. Menjadikan usulan perbaikan bagi perusahaan untuk menangani permasalahan 

yang terjadi agar tidak terulang kedepannya 
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1.5.2 Manfaat Institusional 

1. Menambahkan referensi ilmiah yang dapat digunakan sebagai bahan kajian 

dalam bidang pengendalian kualitas dan manufaktur. 

2. Menjadi sumber informasi dan bahan pembelajaran bagi mahasiswa yang akan 

melakukan penelitian dengan topik sejenis. 

3. Mendukung pengembangan ilmu pengetahun dan penerapan metode 

pengendalian kualitas dalam kegiatan pendidikan dan penelitian. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam proposal tugas akhir dengan judul Analisis 

Pengendalian Kualitas Produk Televisi Pada Proses Assembly Menggunakan 

Metode Check sheet, Diagram Pareto, Dan Fishbone disusun sebagai berikut: 

1. BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan. 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi rangkuman kritis atas pustaka yang mendukung penelitian atau 

penyusunan, meliputi pembahasan tentang topik yang akan di teliti lebih lanjut 

dalam tugas akhir. 

3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah dan 

penelitian. 

4. BAB IV PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang pembahasan defect (cacat) yang terjadi pada produk 

televisi. 

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab ini berisikan kesimpulan dan saran yang disusun berdasarkan hasil 

penelitian serta pembahasan yang telah dilakukan dalam penyelesaian laporan 

Tugas Akhir. Kesimpulan memberikan hasil yang diperoleh dari penelitian, 

sedangkan saran diberikan sebagai bahan masukan untuk perbaikan dan 

pengembangan pada masa yang akan mendatang terhadap penelitian ini.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan dari penelitian mengenai pengendalian kualitas produk televisi 

pada proses assembly yang sudah dilakukan di PT XYZ, kesimpulan yang 

didapatkan adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengumpulan data menggunakan Check Sheet, ditemukan 

enam jenis defect pada proses Final Assembly televisi, yaitu Mura Sheet, No 

Picture, Multi Line, RGB Running, Dirty, dan V-Line. Dari seluruh defect yang 

ditemukan, defect yang paling dominan adalah Mura Sheet sebanyak 136 unit 

dan No Picture sebanyak 36 unit. Hasil Diagram Pareto menunjukkan bahwa 

kedua defect tersebut menjadi prioritas utama untuk dianalisis karena memiliki 

frekuensi kejadian tertinggi dibandingkan defect lainnya. 

2. Hasil analisis Fishbone Diagram menunjukkan bahwa defect Mura Sheet dan 

No Picture dipengaruhi oleh faktor man, method, material, dan environment. 

Pada defect Mura Sheet, penyebab utama meliputi kurang telitinya operator saat 

inspeksi, tidak adanya proses recheck, metode assembly yang berpotensi 

menekan panel, kualitas material dari supplier yang tidak sesuai, serta 

kebersihan area inspeksi yang kurang terjaga. Sedangkan defect No Picture 

disebabkan oleh kesalahan pemasangan LVDS, tidak dilakukannya pemeriksaan 

komponen setelah assembly, penggunaan material LVDS NG (Not Good), dan 

pengaruh listrik statis pada komponen. 

3. Berdasarkan hasil analisis, usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk 

mengurangi defect pada proses Final Assembly televisi meliputi peningkatan 

kompetensi operator, penerapan proses recheck, penyesuaian metode assembly 

sesuai standar kerja, pengendalian kualitas material dari supplier, penerapan 

program 5R, serta pengendalian ESD (Electrostatic Discharge). Selain itu, 

direkomendasikan penggunaan Photoelectric Sensor untuk membantu 

mendeteksi keberadaan dan posisi komponen secara otomatis sehingga dapat 
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meminimalkan potensi defect Mura Sheet dan No Picture serta meningkatkan 

efektivitas pengendalian kualitas. 

5.2 Saran  

Berdasarkan hasil tugas akhir ini, ada beberapa saran yang penulis ingin 

sampaikan yaitu: 

1. PT XYZ perlu meningkatkan pengawasan terhadap proses assembly dan final 

inspection, terutama pada defect Mura Sheet yang memiliki persentase paling 

tinggi sehingga jumlah defect dapat diminimalkan. 

2. Perusahaan perlu memberikan pelatihan secara berkala kepada operator 

mengenai standar kerja, teknik inspeksi, dan prosedur pemasangan komponen 

agar kesalahan yang disebabkan oleh faktor manusia dapat dikurangi. 

3. Incoming Quality Control perlu diperketat untuk memastikan seluruh material 

dan komponen yang diterima dari supplier telah memenuhi standar kualitas 

yang ditetapkan perusahaan. 

4. Perusahaan perlu melakukan evaluasi dan perbaikan secara berkala terhadap 

metode kerja, fasilitas inspeksi, serta kondisi lingkungan kerja agar proses 

produksi berjalan lebih efektif dan menghasilkan produk dengan kualitas yang 

lebih baik. 
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Lampiran 1 Dokumentasi  

 

  

 

 

CHECK SHEET QUALITY CONTROL PRODUK TELEVISI 
FINAL ASSEMBLY TV – PRODUCT QUALITY ASSURANCE (PQA)  

 

Tanggal 
Model 

TV 

Qty 

Produksi 

Mura 

Sheet 

No 

Picture 
Dirty 

Multi 

Line 

RGB 

Running 

V-

Line 

Total 

Defect 
Inspector  

02/02/2026 43HJ 1020 5 1 1 1     8 QC  

03/02/2026 43HJ 1050 6 2 1   1   10 QC  

04/02/2026 43HJ 980 6 1         7 QC  

05/02/2026 43HJ 1100 8 3 2 1 1   15 QC  

06/02/2026 43HJ 1000 5 1 1       7 QC  

07/02/2026 43HJ 1040 6 3 1 1     11 QC  

09/02/2026 43HJ 1070 8 2 1   1   12 QC  

10/02/2026 43HJ 990 5 1       1 7 QC  

11/02/2026 43HJ 1060 7 2 1 1     11 QC  

12/02/2026 43HJ 1090 8 3 2   1   14 QC  

13/02/2026 43HJ 1010 7 2 1 1     11 QC  

14/02/2026 43HJ 970 5 1   1     7 QC  

16/02/2026 43HJ 1080 8 2 1   1   12 QC  

18/02/2026 43HJ 1030 7 1 1     1 10 QC  

19/02/2026 43HJ 1050 8 2 1 1     12 QC  

20/02/2026 43HJ 1010 6 1     1   8 QC  

21/02/2026 43HJ 980 5 1         6 QC  

23/02/2026 43HJ 1100 8 3 2 1 1 1 16 QC  

24/02/2026 43HJ 1030 7         1 8 QC  

25/02/2026 43HJ 1070 6 2 1 1 1 1 12 QC  

26/02/2026 43HJ 1020 5 2 1 1 1 1 11 QC  

Jumlah 23.82 136 36 18 10 9 6 215    
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Lampiran 2 Defect Foto Televisi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


