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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Desain Penelitian 

Adapun desain penelitian menggambarkan tahapan yang dilakukan dalam 

penelitian. Gambar 3.1 akan menunjukkan flowchart penelitian ini. 

Mulai

Studi Pendahuluan

Pengolahan Data:

1. Peta Kendali Variabel : Peta X dan R

2. Peta Kendali Atribut : Peta c

Pembahasan

1. Hasil Perhitungan Peta Kendali

2. Analisis Sebab Akibat Defect

Simpulan dan Saran

Selesai

Analisis

Identifikasi Penyebab Defect 

dengan Fishbone Diagram

Pengumpulan Data:

1. Data Standar Mutu Pipa

2. Data Total Output Produksi

3. Data Repair 

Identifikasi Masalah

1. Kualitas produk pipa baja rendah sehingga ditemukan adanya 

beberapa jenis defect

2. Rendahnya kualitas produk pipa baja (defect) mengakibatkan 

penurunan produksi pada bulan berikutnya

3. Rendahnya kualitas produk pipa baja (defect) mengakibatkan 

mengakibatkan keterlambatan project hingga tiga bulan

Usulan Perbaikan

 
Gambar 3.1 Flowchart Penelitian
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3.2 Operasional Variabel 

Operasional variabel yang digunakan dalam penelitian ini adalah untuk 

menganalisis pengendalian kualitas produk pipa baja pada PT Cladtek BI-Metal 

Manufacturing. Adapun operasional variabel dari penelitian ini adalah variabel 

independen yaitu kualitas produk pipa baja terhadap beberapa jenis defect yang 

terjadi pada produk pipa baja. Sedangkan variabel dependen dari penelitian ini 

yaitu pengendalian kualitas produk pipa baja. 

 

3.3 Populasi dan Sampel 

3.3.1 Populasi 

Populasi sebagai objek generalisasi yang akan dibahas dalam penelitian. 

Adapun populasi dari penelitian ini adalah seluruh hasil produksi pipa baja pada 

proses Weld Overlay periode November 2017 – Februari 2018.  

 

3.3.2 Sampel 

Adapun sampel dari penelitian ini adalahproduk pipa baja dari proses Weld 

Overlay yang mengalami defect tertinggi. Teknik pengambilan sampel dari 

penelitian ini adalah non-probability sampling yaitu dengan metode purposive 

sampling. Metode ini digunakan karena sampel penelitian yang digunakan 

terhadap data proyek pipa yang terakhir. 
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3.4 Teknik Pengumpulan Data 

Adapun teknik pengumpulan data dalam penelitian ini adalah observasi 

untuk mengumpulkan data kuantitatif berupa data sekunder. Data sekunder 

diperoleh langsung dari data historis perusahaan. Data output produksi, jumlah 

repair dan data standar mutu perusahaan digunakan sebagai data analisis pada 

peta kendali variabel dan peta kendali atribut. 

 

3.5 Metode Analisis Data 

Teknik analisa data untuk penelitian ini adalah analisis kuantitatif dari data 

hasil pengukuran.Analisa data dilakukan dengan menggunakan peta kendali 

variabel dan peta kendali atribut. Adapun analisis faktor penyebab terjadinya 

repair yang tinggi menggunakan fishbone diagram.  

Peta kendali variabel yang digunakan adalah peta kendali X dan peta 

kendali R. Adapun rumus yang digunakan adalah sebagai berikut: 

 ̅   
∑   
 
   

 
 

Moving Range (MR) = |xi – xi-1| 

  ̅̅̅̅̅   
∑    
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Sedangkan, peta kendali atribut yang digunakan adalah peta kendali c. 

Adapun rumus yang digunakan adalah sebagai berikut :  

 ̅   
∑   
 
   

 
 

       ̅       √ ̅ 

       ̅      √ ̅  

3.6 Lokasi dan Jadwal Penelitian 

Lokasi penelitian ini dilakukan adalah PT Cladtek BI-Metal Manufacturing  

diJl. Tengiri, Batu Merah, Batu Ampar, Kota Batam, Kepulauan Riau 29452. 

Adapun jadwal penelitian ini dapat dilihat pada Tabel 3.1. 

Tabel 3.1 Jadwal Penelitian  

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Studi Lapangan

Studi Kepustakaan

Penentuan Tema dan 

Judul

Pengajuan Judul

Penulisan Proposal

Klinik Proposal

Pelaksanaan 

Bimbingan Skripsi

Pembuatan Laporan 

Skripsi

Feb-19
Nama Kegiatan

Sep-18 Okt-18 Nop-18 Des-18 Jan-19


