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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK AIR KEMASAN
DENGAN METODE STATISTIC QUALITY CONTROL (SQC) DAN
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

STUDI KASUS: PT. OASIS WATERS INTERNATIONAL

Maimana
Program Studi Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang
Email: maimnaaa28@gmail.com

Setiap pelaku usaha manufaktur maupun jasa sangat perlu melakukan pengendalian kualitas agar
tetap menjaga kualitas yang dihasilkan. Salah satu perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur
dengan memproduksi air kemasan yaitu PT. Oasis Waters International. Penelitian ini membahas
tentang kecacatan produk air kemasan cup 240ml menggunakan metode Statistic Quality Control
(SQC) dan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). Ditemukan ada lima kecacatan yang terjadi
selama produksi air kemasan cup 240 ml seperti benda asing, volume air kurang, cup reject luar,
cup reject dalam, dan cup pecah. Pada pengolahan data menggunakan metode Statistic Quality
Control (SQC) didapatkan kecacatan dengan persentase terbesar yaitu pada kecacatan cup reject
luar 53,18%. Setelah di analisa menggunakan metode SQC, selanjutnya dianalisis menggunakan
metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). Dari hasil perhitungan Risk Priority Number
(RPN) di dapatkan ranking tertinggi yaitu pada kecacatan cup reject luar. Usulan yang didapatkan
untuk melakukan perbaikan pada kecacatan ini yaitu dengan pemindahan visual control kedalam
ruangan H1 guna untuk merapikan produk yang akan ditransfer ke konveyor sekaligus menyeleksi
produk cacat lainnya.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Kualitas, Quality Tools, Statistiq Quality Control (SQC),
Failure Mode And Effect Analysis (FMEA).


mailto:maimnaaa28@gmail.com

ABSTRACT

ANALYSIS OF BOTTLED WATER PRODUCT QUALITY CONTROL
WITH STATISTICAL QUALITY CONTROL (SQC) METHOD AND
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

CASE STUDY: PT. OASIS WATERS INTERNATIONAL

Maimana
Industrial Engineering, University of Muhammadiyah Palembang
Email: maimnaaa28@gmail.com

Every manufacturing and service business actor really needs to carry out quality control in order
to maintain the quality of the products produced. One of the companies engaged in manufacturing
by producing bottled water is PT. Oasis Waters International. This research discusses defects in
240ml cup bottled water products using the Statistic Quality Control (SQC) and Failure Mode
And Effect Analysis (FMEA) methods. It was found that there were five defects that occurred
during the production of 240 ml bottled water, such as foreign objects, insufficient water volume,
outer cup reject, inner cup reject, and broken cup. In data processing using the Statistic Quality
Control (SQC) method, the largest percentage of defects was found, namely outer cup reject
defects at 53.18%. After being analyzed using the SQC method, it was then analyzed using the
Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) method. From the results of the Risk Priority Number
(RPN) calculation, the highest ranking was obtained, namely for the outer cup reject defect. The
proposal obtained to improve this defect is to move visual control into room H1 in order to tidy up
the products that will be transferred to the conveyor while simultaneously selecting other defective
products.

Keywords: Quality Control, Quality, Quality Tools, Statistic Quality Control (SQC), Failure Mode
And Effect Analysis (FMEA).

Vi


mailto:maimnaaa28@gmail.com

DAFTAR ISl

MOTTO DAN PERSEMBAHAN........cooiiiiiteiee e [
KATA PENGANTAR ..ottt ane e i
PERNYATAAN ORISINALITAS. ..o iv
ABST RAK e v
ABSTRACT ..ottt ettt st b e bt re et b e neens Vi
DAFTAR IS oottt vii
DAFTAR TABEL ...ttt X
DAFTAR GAMBAR ...ttt aa e e e anae e Xi
BAB 1 PENDAHULUAN ......ootiiiicecees et 1
1.1, Latar BelaKang.......ccocooviiieiece e 1
1.2, RUMUSAN MaSalaN .........cccoiiiiiiiieieee s 2
1.3, Batasan Masalah ...........ccoooeiiiiieiiece e 3
1.4, Tujuan Penelitian ... s 3
1.5, Manfaat PENEILIAN ........cceiviiiiiiieeee s 4
1.6.  Sistematika PENUIISAN .........ccccoiiiiiiiieeese s 4
BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA . ...ttt 7
2.1. Profil Perusahaan PT. Oasis Water International.............cccccccccevverirnnnene. 7
2.2, PrOUUK ...t 8
2.3, SEIUKEUI OrganiSaSh .....c.ueiueeiiieiiieiiie it esiee sttt ae e ae e 9
2.4, AIUI Proses PrOUUKSI..........ccccueivereiieiieie e ee e 10
24.1  Proses Pre-TreatMent.........ccoooiiiieiiiiiie e 11
2.4.2  Flow Process Water Treatment .........ccccoovereerenieneenie e 13
2.4.3  Produksi Cup 240 Ml......c.cooviiiiiiii e 15
2.5.  Visi dan Misi Perusanaan..........cccoceevueiieiveiesieenesee e e eeesee e snee e seas 20
2.6, KUAHTAS .. .ot s 21
2.7.  Pengendalian Kualitas..........ccorveririeiieiiiieseesesee e s 23
2.8. Statistic Quality Control (SQC).....ccceiiiiiiiiiieee e 25
2.8.1  ChecCk SNEEL.......oeiieei e 26

vii



2.8.2 CONTIOL CAIT ... eennennnee 27

P I T o | 510 o - o O USPP 29
2.8.4  PaAreto Chart......cccooiiiiiiiiiciseee e 30
2.8.5  Cause And Effect Diagram.........ccccevvereiiieieerie e ese e 31
2.9. Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) ......cccocvvvivinienieneie e 32
2.10. STUAT LITEIatUN ..ovveeieeeie et 41
BAB 3 METODE PENELITIAN .....cciiiiitceetse e 43
3.1.  Waktu dan Tempat Penelitian...........ccccoevveieiiiciieic e 43
KT N 1011 B T | - PR 43
IS B D - Y 110 -) OSSP 43
3.2.2.  Data SEKUNGET ..o 44
3.3.  Metode Pengumpulan Data..........ccccooeieeiiiieiie e 44
3.4.  Metode Pengolahan Data...........ccoceviiiiieieieieiceseseeee e 45
3.4.1  Metode Statistic Quality Control (SQC)......c.ccevvrirriieneniiiienn 45
3.4.2  Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)..........ccccocvvevveieinene. 46
3.5.  Diagram Alir Penelitian ...........ccccovviiiiiiciice s 46
BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN ...t 48
4.1, Pengumpulan Data........cccocooeiiiiiininieeee e 48
4.1.1.  Pengendalian Kualitas............cccccooviiiiiiiiie i 48
4.1.2.  Pengendalian Kualitas StatistiK.............c.cccocveviiiiiieiiiic e, 49
I TR o (0o ] QO Vo | USSR 50
I S |V 11 o = o SR 53
4.2. Pengolahan Data Metode Statistical Quality Control (SQC) ................. 66
421 ChECK SNEEL.......eiiiiie e 67
4.2.2  CONrol Chart......ccocceiieice et 68
4.2.2.1 Benda ASING ...cc.ooeiiiiiiiiiiieieie et 69
4.2.2.2 Volume Air KUFaNG ......coveiieiiieiieccee e 73
4.2.2.3 CUP REJECE LUAK .....viiiviieiic ittt 76
4.2.2.4 Cup RejJect Dalam.........cccovveiiiiiieeie e 80
4.2.25 CUP PECAN....cuiee et 83
G T o 111 (oo - SRR 86

viii



4.2.4 PAIELO CAKT ...t eeeeneeeeeeennnnnnee 87

425  Cause And Effect DIiagram ........cccceoeiereniiiiininieieiesie e 88
4.3. Pengolahan Data Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)............... 92
BAB 5 PENUTUP......coiiiiieice ettt 96
5.1, KeSIMPUIAN ..ot 96
5.2, SAIAN Lottt 97



DAFTAR TABEL

Tabel 2.1 Evaluasi Penilaian SEVerity (S) ......cccoveviveieiieiieie e 37
Tabel 2.1 Evaluasi Penilaian Severity (S) Lanjutan..........c.ccooeveveienenencncnenn 38
Tabel 2.2 Evaluasi Penilaian Occurrence (O).......cccoveiirininieniieieiese s 38
Tabel 2.2 Evaluasi Penilaian Occurrence (O) Lanjutan ...........ccccceevvivieveeineennenn, 39
Tabel 2.2 Evaluasi Penilaian Occurrence (O) Lanjutan ...........ccccceevvivieveerneennenn, 40
Tabel 2.3 Evaluasi Penilaian Detection (D) ........cccoceveiiiininiinieieee e 40
Tabel 2.3 Evaluasi Penilaian Detection (D) Lanjutan..........c.ccocevevenenencniennnn. 41
Tabel 2.4 StUT LITEIratUI ........ooveiveiieieiieeeeeeie e e 41
Tabel 2.4 StUT LITEIratUI ........ooveiviiieiecieeeeeee e 42
Tabel 4.1 Data Produk Cacat Air Kemasan Cup 240ml ..........cccccoeevvieiicieennen, 67
Tabel 4.1 Data Produk Cacat Air Kemasan Cup 240ml Lanjutan ...............c........ 68
Tabel 4.2 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Benda ASINg ..........ccccevvrvninne. 71
Tabel 4.2 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Benda ASing ...........cccccvevvenene. 72
Tabel 4.3 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Volume Air Kurang.................. 75
Tabel 4.4 Proporsi Cacat, CL, UCL,LCL Cacat Cup Reject Luar............cc.ccounee. 78
Tabel 4.4 Proporsi Cacat, CL, UCL,LCL Cacat Cup Reject Luar Lanjutan......... 79
Tabel 4.5 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Cup Reject Dalam..................... 81
Tabel 4.5 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Cup Reject Dalam Lanjutan..... 82
Tabel 4.6 Proporsi Cacat, CL, UCL, LCL Cacat Cup Pecah..........ccccceoervrvnnnnne. 84
Tabel 4.7 Persentase KeCaCatan ...........cccvvevverieiieneee e see e sie e 87
Tabel 4.7 FMEA Kecacatan Produksi Air Kemasan Cup 240 ml.............ccccccv.. 92
Tabel 4.7 FMEA Kecacatan Produksi Air Kemasan Cup 240 ml Lanjutan ......... 93
Tabel 4.8 Ranking FMEA Kecacatan Produk air Kemasan Cup 240 ml. .............. 94
Tabel 4.9 Metode SWHLH .....ooviie s 94



DAFTAR GAMBAR

Gambar 2.1 Air Kemasan Cup 240 Ml.......ccccceiioiiiiiiie e 8
Gambar 2.2 Air Kemasan Botol 660 Ml ..o 8
Gambar 2.3 Air Kemasan Gallon 19 L........cccovvoiiiiiiiiieceeee e 9
Gambar 2.4 Struktur Organisasi PT. Oasis Waters International .............c............ 9
Gambar 2.5 Flowchart Proses Produksi Air Kemasan Cup 240ml ...................... 10
Gambar 2.6 Pipa Al SUMUI .......ccovoiiieceeceeie s 11
Gambar 2.7 Tanki ManQaniS..........c.cuouiirieieiine s 11
Gambar 2.8 Inpeksi Quality Control............ccoooviiiiiiiiiie s 12
Gambar 2.9 Storage TanK L .......cccveiveeiieie e 12
Gambar 2.10 Storage TanK 2 ......ceccveieiieiece e 12
Gambar 2.11 SAN FITEr .......ccoiiieiiceeeee e 13
Gambar 2.12 Carbon ACLIVE.........uciveieiiereeie et neas 14
Gambar 2.13 Catridge Filter ... 14
Gambar 2.14 FiNiSh TaNK........ccccooiiiiiiiieieeese e 15
Gambar 2.15 RUANG H=2 ..o 16
Gambar 4.16 RUANG H-1 ....cooiiiiiiiiiieieeeee e 16
Gambar 2.17 RECOVEIY TaANK .......cciiiiiiieiieieieiee sttt 17
Gambar 2.18 Mesin Sealing Lid/Topseal..........cccooveiiiiiieiiiiiic e 17
Gambar 2.19 Cutting LIid/Top S€al ........ccccoeiieiiiiiic e 17
Gambar 2.20 Proses Quality Control Reject Produksi...........ccccovviineniiciinnnnns 18
Gambar 2.21 MeSin CodiNg CUP ...c.uviiiirieieiesie e 18
Gambar 2.22 Proses Packing Air CUP ...covvoeeiieeiie e 19
Gambar 2.23 Mesin Carton SEalEr ..o 19
Gambar 2.24 Packing BoxX Pallet ... 20
Gambar 2.25 Check Sheet Menggunakan Tanda Centang...........cccccevevevverierinenne. 26
Gambar 2.26 Check Sheet Menggunakan Tanda GarisS.........cccccevveeveiinnenienseenee. 27
Gambar 2.27 HiSTOGIam ......oouiiiiiieie et 30
Gambar 2.28 Paretd Chart ..........cccoiiiiiiiiiieiee e 31

Xi



Gambar 3.1 Lokasi PT. Oasis Waters International............ccccccevueuueeiieeeeiinniinnnns 43

Gambar 3.2 Diagram Alir Penelitian ..........ccoccovieiiiiiiiii e 47
Gambar 4.1 Volume Air KUFANG........coviieieeie e 51
Gambar 4.4 CUP REJECE LUAT .......ceeieeieieeieeie ettt 52
Gambar 4.5 CUP PECAN.......cc.iiiiie e 53
Gambar 4.6 CheCk SNEEL .........cueiieiiee e 54
Gambar 4.7 Check Sheet Control Chart ... 54
Gambar 4.8 Stat-control chart-attribute chart-P..........c.ccocoveiiiiiiiiciins 55
Gambar 4.9 Variables-Subgroup SIZES ... 55
Gambar 4.10 HAaSHl ......ooeeiieice s 56
Gambar 4.11 Check Sheet HiStogram ...........ccccovveviiiiiieie e 57
Gambar 4.12 Graph-HiStOgram ..........c.ccoveiiiiieiieeiecc e 57
Gambar 4.13 SIMPIE-OK .....c.oiiiiiiiiiiie e 58
Gambar 4.14 Graph Variables-OK...........cccooiiiiiiiiiiiec s 58
Gambar 4.15 HiStOgram ......ccociveiieiecie ettt 59
Gambar 4.16 Stat-Basic Statistics-Display Descriptive Statistics........................ 59
Gambar 4.17 Display Descriptive Statistic-Variables ..........cccccoovevviieiiviinnnnne. 60
Gambar 4.18 Graph- Histogram of data, with normal curve-OK...........c..c.......... 60
Gambar 4.19 Hasil Histogram Dengan Kurva..........c.cccceevveveieeieeieseece e 61
Gambar 4.20 Check Sheet Pareto Chart...........cccovcvveiiiiieiiieieieese s 62
Gambar 4.21 Stat-Quality Tools-Pareto Chart...........ccccovvevvvieviveicseceee e 62
Gambar 4.22 Defect Or Attribute Data In- Frequencies IN.........ccccocivvviiinnnnnns 63
Gambar 4.23 Option-Tittle-OK ........c.cooiiiicece e 63
Gambar 4.24 Hasil Pareto Chart...........oooviiiiiiiiieseee e 64
Gambar 4.25 Check Sheet Cause And Effect Diagram .........cccccevvieienenciennnnnns 65
Gambar 4.26 Stat-Quality Tools-Cause and Effect Diagram..........cccccocevevvnnnnnne 65
Gambar 4.27 Cause-EffeCt-Tittle-OK........coviiiiiiiiie e 66
Gambar 4.28 Hasil Cause And Effect Diagram..........cccccvvevieiiieiieiiie e 66
Gambar 4.29 Control Chart Benda ASING .......cccevveieiiieieiie e 72
Gambar 4.30 Control Chart Volume Air Kurang..........cccecvevvvieevveiesieeneee s 76
Gambar 4.31 Control Chart Cup RejJect LUAT.........ccoeveeieniiiieieee e 79

xii



Gambar 4.32 Control Chart Cup Reject Dalam...........ccocooveiiiiiiieienincsesene 82

Gambar 4.33 Control Chart Cup Pecah ..o 86
Gambar 4.34 HiStOQram ......ccviieiieiecie sttt 87
Gambar 4.35 Pareto Chart .........ccocoviiiiiiieieese e 88
Gambar 4.36 Cause And Effect Diagram Benda ASINg ........cccceoeverenenenienennnns 89
Gambar 4.37 Cause And Effect Diagram Volume Kurang........c.ccoceveeverenennnnns 89
Gambar 4.38 Cause And Effect Diagram Cup Reject Luar.........c.ccccoovevveieinnnee. 90
Gambar 4.39 Cause And Effect Diagram Cup Reject Dalam...........ccccccoveverneenee. 90
Gambar 4.40 Cause And Effect Diagram Cup Pecah.........ccccooeviiiiiiiiciininnn, 91
Gambar 4.41 Konveyor OVErload............cccooeieieiiniiiniiieeieese e 95

xiii



BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pada era 4.0 saat ini perusahaan industri berlomba-lomba merancang dan
mengimplementasikan sistem pengendalian kualitas guna mengantisipasi
persaingan yang semakin ketat serta dapat menurunkan kerugian yang disebabkan
oleh ketidaksesuaian produk. Meskipun telah melakukan proses produksi dengan
dengan sangat baik, pada dasarnya masih saja ditemukan kulitas produk yang
tidak sesuai dengan standar atau dengan kata lain cacat. Hal tersebut mungkin saja
terjadi dari segi bahan baku, mesin maupun manusianya. Oleh karena itu sangat
diperlukan kegiatan pengendalian kualitas guna mempertahankan dan membantu
perusahaan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk (product deffect) hingga
pada tingkat kecacatan nol (zero deffect) (Sumarya, 2021). Adapun beberapa
perusahaan yang gencar melakukan pengendalian kualitas yaitu perusahaan yang
bergerak dibidang produksi air kemasan. Air kemasan merupakan produk yang
selalu dicari olen masyarakat karena air merupakan kebutuhan primer manusia
(Sumarya, 2021). Oleh sebab itu perusahaan dituntut untuk selalu melakukan
pengendalian kualitas agar perusahaan tersebut tetap terjaga eksistensinya.

Salah satu perusahaan yang bergerak dalam produksi air kemasan yaitu
PT. Oasis Waters International. Perusahaan ini berada di JI. Kantor Lurah Lr.
Anggrek RT. 21 RW. 04 Sukomoro KM. 18, Lawang Kidul, Kecamatan Ilir

Timur Il Kabupaten Banyuasin, 30961, Sumatera Selatan. PT. Oasis Waters



International ini bergerak di bidang produksi air dengan berbagai kemasan mulai
dari kemasan cup 240 ml, kemasan botol 600 ml hingga kemasan gallon 19 L.
Dari hasil observasi yang telah dilakukan pada perusahaan ini masih terdapat
produk cacat pada air kemasan cup 240 ml. Adapun beberapa kecacatannya
seperti volume air yang kurang, ada benda asing yang masuk kedalam kemasan,
cup yang reject dalam, cup reject luar hingga cup pecah. Dapat dilihat dari data
yang ada bahwa setiap kali produksi air kemasan cup 240 ml, hasil dari
perhitungan setidaknya ada 2% kecacatan yang terjadi.

Dalam upaya peningkatan kualitas, terdapat banyak sekali cara yang
dapat dilakukan perusahaan agar bisa meningkatkan kualitasnya. Adapun
beberapa metode yang dapat perusahaan gunakan untuk meningkatkan kualitasnya
yaitu dengan cara Six Sigma, Statistic Quality Control (SQC), Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), Statistic Process Control (SPC), dan masih banyak lagi.

Dari hasil observasi yang telah dilakukan, maka penelitian kali ini
mengangkat judul “Analis Pengendalian Kualitas Air Kemasan Dengan Metode
Statistic Quality Control (SQC) dan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)

Studi Kasus: (PT. Oasis Waters Internasional)”.

1.2. Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian dari latar belakang masalah tersebut, maka rumusan
masalah yang dapat ditarik yaitu:

1. Apa saja jenis kecacatan pada produksi air kemasan cup 240 ml?



2. Berapa persentase produk cacat yang terjadi karena disebabkan oleh
kecacatan pada jenis cacat benda asing, volume air yang kurang, cup
yang reject luar, cup reject dalam hingga cup pecah?

3. Bagaimana rencana usulan perbaikan terhadap faktor penyebab kecacatan

produk air kemasan cup 240 ml?

1.3. Batasan Masalah
Agar topik penelitian terfokus dan terarah pada tujuan yang ingin dicapai,
maka dilakukan pembatasan masalah yang meliputi:
1. Penelitian ini meggunakan data pada bulan mei yaitu mulai dari tanggal
01 Mei 2023 hingga tanggal 31 Mei 2023
2. Produk yang menjadi fokus penelitian yaitu produk air kemasan cup 240

ml.

1.4. Tujuan Penelitian
Sesuai dengan rumusan masalah yang telah ada, tujuan yang ingin
dicapai dari penelitian ini yaitu:
1. Untuk mengetahui berbagai macam jenis kecacatan yang terjadi pada
proses produksi air kemasan cup 240 ml.
2. Untuk mengetahui seberapa besar persentase kecacatan produk yang
disebabkan oleh volume air yang kurang, ada benda asing yang masuk
kedalam kemasan, cup yang reject dalam, cup reject luar hingga cup

pecah.
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3. Untuk megetahui rencana usulan perbaikan terhadap faktor penyebab

kecacatan pada air kemasan cup 240 ml tersebut.

1.5. Manfaat Penelitian

Manfaat yang didapatkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagi Perguruan Tinggi
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan pengetahuan dan juga kajian
terdahulu yang relevan khususnya mengenai tema yang terkait.

2. Bagi PT. Oasis Waters International
Penelitian ini bisa dijadikan rekomendasi untuk melakukan pengendalian
kualitas khususnya menggunakan metode Statistic Quality Control
(SQC) dan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA).

3. Bagi Masyarakat
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan kesempatan untuk
menambah wawasan dan pengetahuan dalam bidang terkait serta mampu

meningkatkan kemampuan penulis dalam bidang yang diambil.

SISTEMATIKA PENULISAN

Sistematika Penulisan dibuat untuk membantu memberikan gambaran
secara umum tentang penelitian yang akan dilakukan. Secara garis besar

sistematika penulisan sebagai berikut :



BAB 1 PENDAHULUAN
Bab ini akan menjelaskan secara singkat mengenai latar belakang,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan

sistematika penulisan skripsi.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA
Bab kedua ini memuat kajian literatur deduktif dan induktif yang dapat
membuktikan bahwa topik skripsi yang diangkat memenuhi syarat dan kriteria

yang telah dijelaskan diatas.

BAB 3 METODE PENELITIAN

Bab ini memuat obyek penelitian, data yang digunakan dan tahapan yang
telah dilakukan dalam penelitian secara ringkas dan jelas. Metode ini dapat
meliputi metode pengumpulan data dan alat bantu analisis data yang akan dipakai
dan sesuai dengan bagan alir yang telah dibuat. Urutan langkah yang telah
ditetapkan tersebut merupakan suatu kerangka yang dijadikan pedoman dalam

pelaksanaan penelitian.

BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang data-data yang akan dikumpulkan dalam penelitian
dan pengolahan data yang digunakan sebagai dasar pada pembahasan masalah dan
mengemukakan analisis hasil pengolahan data dan pemecahan dari masalah yang

ada.



BAB 5 PENUTUP

Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh melalui pembahasan
penelitian. Kemudian saran dibuat berdasarkan pengalaman dan pertimbangan
penulis yang ditujukan kepada para peneliti dalam bidang sejenis yang

dimungkinkan hasil penelitian tersebut dapat dilanjutkan.
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