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ABSTRACT

Crude Palm Qil (CPO) production often experiences quality problems, especially related to free fatty
acid (ALB) content, moisture content, and impurity content, which do not meet ideal standards. This
study aims to identify product defects and measure process capability using the Six Sigma method
with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach. Through the application
of the five stages of DMAIC, analysis was conducted on these parameters to improve production
quality. The results showed that the average sigma level for ALB content was 2.806, moisture
cOfitent 2.838, and dirt content 3.867, all of which were below the ideal target of 66. The process
capability values (Cpk) are 0.55 for ALB, 0.59 for moisture content, and 0.60 for dirt content,
réSpectively, indicating that the process is still below the expected specification limits. As a follow-
up; the application of the Poka Yoke method and improvement of standard operating procedures
(QPPS) are recommended to improve product quality and minimize losses.

an o1

ceywords— Crude Palm Oil, DMAIC, Quality Control, Six Sigma
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ABSTRAK

Produksi Crude Palm Qil (CPO) sering mengalami kendala kualitas, terutama terkait kadar asam
lemak bebas (ALB), kadar air, dan kadar kotoran, yang belum memenuhi standar ideal. Penelitian
ini bertujuan untuk mengidentifikasi cacat produk dan mengukur kapabilitas proses menggunakan
metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
Melalui penerapan lima tahap DMAIC, dilakukan analisis pada parameter-parameter tersebut untuk
meningkatkan kualitas produksi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa level sigma rata-rata untuk
kadar ALB adalah 2,806, kadar air 2,838, dan kadar kotoran 3,867 semuanya berada di bawah target
ideal 60. Nilai kapabilitas proses (Cpk) masing-masing adalah 0,55 untuk ALB, 0,59 untuk kadar
air; dan 0,60 untuk kadar kotoran, yang menandakan bahwa proses masih berada di bawah batas
spesifikasi yang diharapkan. Sebagai tindak lanjut, disarankan penerapan metode Poka Yoke dan
pex:balkan standar operasional prosedur (SOP) untuk meningkatkan kualitas produk dan
memmlmalkan kerugian.

[ure

Kata Kunci— Crude Palm Oil, DMAIC, Pengendalian Kualitas, Six Sigma
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Bapak Dr. Muhammad Isnaini Hadiyul Umam S.T., M.T Dan Suherman S.T.,
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memberikan sarn dalam penulisan Laporan Tugas Akhir ini.
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kepada penulis untuk selalu berusaha dengan baik dalam menyelesaikan
Laporan Tugas Akhir ini.

Waktu adalah anugerah paling berharga dalam hidup. Tidak ada yang lebih
mulia daripada mereka yang dengan tulus mendedikasikan waktunya untuk
orang lain. Kepadamu, yang telah dengan ikhlas meluangkan waktu, perhatian,
dan dukunganmu, aku persembahkan skripsi ini sebagai ungkapan rasa hormat,
terima kasih, dan cinta yang mendalam. Terima kasih telah menjadi bagian
penting dalam perjalanan ini

Terima kasih yang sebesar-besarnya kepada seluruh keluarga besar Teknik
Industri Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau atas dukungan,
bimbingan, dan kebersamaan yang telah diberikan selama perjalanan panjang
penelitian ini. Tidak hanya bantuan teknis dan akademis yang sangat berarti,
namun juga kehangatan, kekompakan, dan semangat yang telah diberikan
menjadi faktor penting dalam keberhasilan penelitian ini.

Penulis menyadari dalam penulisan Laporan Tugas Akhir ini masih terdapat

kékurangan dan kesalahan, untuk itu dengan segala keterbukaan, penulis

ngéngharapkan adanya masukan berupa kritik dan saran yang membangun dari

b:éf_fbagai pihak untuk kesempurnaan Laporan Tugas Akhir ini. Dan penulis

n},_féngharapkan semoga Laporan Tugas Akhir ini berguna bagi kita semua.

JjLie AGQ UB}INg ] 0 A

[ UIISEY]

Pekanbaru, 2024
Penulis

Fahri Pratama Nasution
NIM 12050213249

viii


FAMILY
Typewritten text
viii


‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

VI VISNS NIN
o0}

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e

it

\E

\)

2
By

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

DAFTAR ISI

©

3

2 Halaman
I-EALAMAN JUDUL .. i
LS;’éMBAR PERSETUJUAN JURUSAN ......coooitiiiriieiecee e, ii
LEMBAR PENGESAHAN ......cccooiiiiii s iii
%MBAR PERSEMBAHAN ... v
ABSTRAK .ot eee et ee et s et et es s as s ee et en s ssar e Vv
KATA PENGANTAR .....cooiiiiiiinniiese s essss s vii
Y = = Y R ix
Dﬂ;ﬁxFTAR GAMBAR ... s Xiil
DAFTAR TABEL ..oocooosvooosossosossossssssossssssessessonsossoessossossonn ix
DAFTAR RUMUS ......ooiiiiiiiice st XV
DAFTAR LAMPIRAN ..ottt e XVi
BAB | PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang........ccoooiieieiiieieiesseeseeeee s 1
1.2 RUMUSAN MaSalaN.........cccoueiiiiiiiiie s 5
1.3 Tujuan Penelitian .......cccovoiiiiiie e 5
1.4 Manfaat Penelitian .........ccooviieiieiie e 6
1.;5 Batasan MaSalal ............ccccvveereierieeeeeeieeeeseees et en e 6
156 POSISI PENEIHIAN......oooovvosoovescececnssesssns s 6
157 Sistematika PeNUIISAN ...........cccoiiiiiiie e, 7
BZAB I LANDASAN TEORI
27 CPO (CrUAE PAIM Oi).oeoooooooooeoeoeeeoeooeeeeeeeoeeoeee e 9
2:::2 Pengendalian Kualitas..........ccccooiiiiiiiiiiiieecee e 10
23 Tujuan Penegendalian KUAIILas..............cooov.rovorverereeeeeeeeeseeeseeeeene 10
2 Indikator Pengendalian Kualitas .............ccccoeveeiieiiicie e 11
29 SEVENTOOIS ..o 12

2.5.1 CheCkSNEet .......ccuiiiiicee s 12
2.5.2 Diagram Paret.........cccovueruerieieriesiesiiseseeee e 13

X

nery wisey JireAg ueipngJjo


FAMILY
Typewritten text
ix


‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

VI VISNS NIN
o0}

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e

it

\E

\)

2
By

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

dio yeH o

N

NElY EXSNS NIN H!iGHWU E]

2.8

W oW w i
A&}lm“i!lg\l?lg 3}e31§

o

eifhsao Hrek

nery wisey JI3S &

2.5.3 HIStOGIAM ...ttt 14
2.5.4 Diagram TeDAI........cccieieieieieie st 14
2.5.5 Grafik ...ocoeeiii e 15
2.5.6 Diagram Sebab-AKibat............ccceveiiiiiiie e 15
2.5.7 Peta Kendall ......cccoovviiiiiiieiieceee s 16
NEW SEVENTOOIS ....eeeviiieieiiieieeie e 16
2.6.1 AfiNity DIagram ........ccovvevieiieie e 16
2.6.2 Interrelationship Diagram ..........ccccevveveeiesieesesie e 17
2.6.3Tree DIAagram ...cccciiiiieeiieieie sttt 18
2.6.4 MatriX DIAGIamM .....ccooiiiiieieiieie e 18
2.6.5 Matrix Data ANAIYSIS .........cceiieiiiieiieie e 19
2.6.6 Activity Network Diagram..........cccccevveerieeiieiieesesiie e 19
2.6.7 Process Decision Program Chart...........ccccceveiiieneninencienn, 20
Six Sigma.......... 5. . S RS 20
Tahapan SiX SIGMA .......cciiiiieiieie e re e sae s 21
2.8.1 Define (MeNnentukan)...........ccccveiueeieeiieie e 21
2.8.2 Measure (MenQUKUT).........ooeiirerininieeee et 22
2.8.3 Analyze (Menganalisa) ............ccoceririiiiiieieiec e 26
2.8.4 Improve (Memperbaiki) ..........ccooiiiiiiiiiieee e 27
2.8.5 Control (Mengendalikan)..........cccccoeiieeiiiieiicieec e 29

AB 11l METODOLOGI PENELIAN

Studi Pendanuluan.............c.ooueieiiieieie e 34
STUAT LITEIATUT ..ottt 34
Identifikasi Masalah............cocevviiiieie e 34
Perumusan Masalah ...........cccoooeiieiiiiiiiece e 35
Penetapan Tujuan. St A AL L AX S AT AR LA AN LA 35
Pengumpulan Data.........cccooiveiiiiieeie e 35
Pengolanan Data ..........ccooveiiiiiiiiie e 36
ANALISA ... 37
Kesimpulan dan Saran ... 37
X


FAMILY
Typewritten text
x


‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

VI VASAS NIN
o0

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew nens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) eAiey uesinuad ‘uenjguad ‘ueyipipuad uebunuaday ymun eAuey uednnbusad e

S

\)

2
:\l‘»ﬂ

g

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

nerdoedsns Nin 1w erdio Ben o

1¥hs jo Ayisxaarupn srwrepsy aje3s

ol

nery wisey[ JureAg e

B IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pengumpulan Data.........ccccoceieeiieiieieseese e 38
4.1.1 Profil PErusanaan...........ccooeveeieninieene e 38
4.1.2 Sejarah Perusahnaan...........cccoeverereninisieieee e 39
4.1.3 Struktur OrganiSaSi.........ccccvveieereiiiesieerieeieseeseseesee e eeesee e, 39
4.1.4 Visi dan Misi Perusahaan...........cocovvvvinienininnenene e 40
4.1.5 Proses Produksi Kelapa Sawit..........cc.coveiieiiienciiiisieee 40
4.1.6 Data Mutu CPO Tahun 2022 PKS PTPN V Sei Buatan ............. 48
Pengolanan Data..........c.ccveieiieieeciiesie e 49
4.2.1 Tahap DEefiNe ..ccveceiiiiceee e 49
4.2.1.1 ProjeCt Charter .......ccocoveiiiiniiieieieese e 49
4.2.1.2 Diagram SIPOC.........ccooiiiiiiiiiieieee et 50
4.2.1.3 Diagram Pareto...........cccccveveeieeneeiie e se e cee e e sneas 51
4.2.2 Tahap MEASUIE .......cueeeeeieeieite ettt 52
4.2.2.1 Perhitungan Nilai DPMO dan Level Sigma.................... 52
4.2.2.2 Peta Kendali I-MR ......ooovoiiieeee 55
4.2.3 TANAP ANGIYZE ....ooiiiiiiiieicee e 65
4.2.3.1Tree DIagram ........ccccceeieeieieese e 65
4.2.3.2 Interrelationship Diagram ...........cccooveviveveiicieece e, 66
4.2.4 Tahap IMPIOVE ...cviiiiiiiieieee e 67
4.2.4.1 MatriX DIagram........cccooeieieieiinieieniese e 68
4.2.4.2 Failure Mode & Effect Analysis (FMEA)........c.cccoceeu... 71
4.2.5 Tahap Control .........cccoveiiiiecece e 72
4.2.5.1 Poka jfokel..I%].. &0 B LS B A LD 0 AL 72
4.2.5.2 Perbaikan SOP (Standar Operasional Prosedur).............. 73
B V ANALISA
Analisa Tahap DefiNe .......ccooeviiiiiiii e 75
5.1.1 Analisa Project Charter..........ccccocvevieiiieiiie e 75
X1


FAMILY
Typewritten text
xi


‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

AVTE VISNS NIN
5
=

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e

\)

&

Jagquuins ueyingaAusw uep ueywnjuesuaw edue) (ul SN} eA1ey yninjes neje uelbeqgas diynbusw Buele|iq 'L

:\|'|/ifa

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

6 5.1.2 Analisa Diagram SIPOC..........c.ccociiiiiiiiiieiec e 75
T 5.1.3 Analisa Diagram Pareto...........ccocoviiiiininieiec e 75
5%. Analisa Tahap MEASUIE .......cceevueiieieeie e 76
E- 5.2.1 Analisa Perhitungan Nilai DPMO dan Level Sigma................... 76
© 5.2.2 Analisa Peta Kendali I-MR.........ccccooiiiiiiie e 76
5%. Analisa Tahap ANAIYZE .......ccooiiiiiiieee 78
i 5.3.1 Analisa Tree Diagram ........ccccceeveeieieeiie i 78
— 5.3.2 Analisa Interrelationship Diagram ... 79
St(&. Analisa Tahap IMProve. ... 80
2 5.4.1 Analisa Matrix DIagram..........cc.ccocueeeereeeeereeressesensissenssesssssnennes 80
Q;j 5.4.2 Analisa Failure Mode & Effect Analysis (FMEA) .........c.ccoc...... 82
5?_§ Analisa Tahap CONtrOl.........cccoeiiiiiiieci e 83
) 5.5.1 Analisa POKa YOKE ......ccovviieeiieiiiie e 83
5.5.2 Analisa Perbaikan SOP (Standar Operasional Prosedur) ............ 83

BAB VI PENUTUP

DAFTAR PUSTAKA
(0p]
LAMPIRAN

m

3

xii

nery wisey JirreAg uejng jo AJISI3ATU) DTUWER][S]


FAMILY
Typewritten text
xii


‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep iul sijn eAley yninjas neje ueibegas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

\

VI VASAS NIN
o0

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew nens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) eAiey uesinuad ‘uenjguad ‘ueyipipuad uebunuaday ymun eAuey uednnbusad e

\)

2
:{-l/’.a

g

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

Q
GAMBAR HALAMAN
DA, SNECPO oo 9
2.2, CHECKSNEEL. .. 13
2.3, DiIAGrAM PAIELO .........ovvoveocveceeeeeeeeseesseesiesssessees s 13
2;. HISTOGIAM ... 14
2%. DiIagram TeDA ......ccveiiecie e 14
2. GIAfIK .vrsrsesesesesese sttt 15
2%. Diagram Sebab-AKIDEL ...........cooiiiiiiieii 15
2:8. Peta Kendali..........cooeiiiiiiiciii e 16
229 AFFINILY DIAGIAM ...cveiiiccceceee e 17
2.10. Interrelationship Diagram............ccccovveieeiiiieie e L7/
2.11. Tree DIAgram. .o ettt 18
2.12. MatriX DIGGIAM .....cviiiiiiiiiiiiiiiieieieie et 18
2.13. Matrix Data ANalYSiS.........ccceiieiuiiiieiieie e 19
2.14. Activity Network Diagram .........ccccceieeveeiieiieieeiecee e 19
2.15. Process Decision Program Chart.............ccccccovveiiiiecicvece e, 20
2.16. ProjeCt CRAITEI ......ccuiiiiieiiiiieciie e 22
2:57 Capability Process Kadar ALB ... 24
2_’38. Peta Kendali I-MR ... s 26
3:3 Flowchart Metodologi Penelitian ..o, 33
4:‘1 Kantor PTPN V Sei BUALAN ........ccoovieiieieciecee e 38
4%. Struktur Organisasi PTPN V Sei Buatan..........c.cccccevvveienencncnenen 39
4;3 Stasiun Penimbangan PTPN V Sei Buatan...........c..cccccevvevievin e, 41
4221 Penyortian TBS PTPN V Sei Buatan............c.cccccoeevvieieeii e, 41
45 Stasiun Loading Ramp PTPN V Sei Buatan............ccccccevveveiverinennnnn. 42
4§ Stasiun Perebusan PTPN V Sei Buatan ...........ccccoovvvieneniieninenene 42
4 Stasiun Hosting Crane PTPN V Sei Buatan.............ccccoeeevvevin e, 43
4 Stasiun Pembantingan PTPN V Sei Buatan.............cccccoevvvievie e, 43
Stasiun Digester PTPN V Sei Buatan...........c.ccoovvvviienencneninesene 44

nery wisey] ;@L&,, g

DAFTAR GAMBAR

xiii


FAMILY
Typewritten text
xiii


‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep iul sijn eAley yninjas neje ueibegas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

\

VI VASAS NIN
o0

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew nens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) eAiey uesinuad ‘uenjguad ‘ueyipipuad uebunuaday ymun eAuey uednnbusad e

\)

2
:{-l/’.a

g

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

4.10. Stasiun Pembantingan PTPN V Sei Buatan...........cccc.cooevniiieciinanee, 44
4&1. Stasiun Klarifikasi PTPN V Sei Buatan ...........cccocevevieneniniieieen 46
4?12. SEASIUN BOIIET ... s 47
433. Power Plant PTPN V Sei BUatan ... 47
4%4. Water Treatment PTPN V Sei Buatan..........cccccooevveveninnenncne e 48
4.215. Diagram SIPOC ........ooiiiie et 50
4?6. DiIagram ParetO ........ccveiiiieiiese e 51
4.17. Peta Kendali Individu Asam Lemak Bebas............c.c.ccooveriiiiiiinen, 57
4%8. Peta Kendali Moving Range Asam Lemak Bebas...........ccccocoevinienne. 58
4719. Kapabilitas Proses Asam Lemak BEDas ............cccccovvveveverernernrsnennns 58
4%0. Peta Kendali Individu Kadar Al ... 60
4§21. Peta Kendali Moving Range Kadar Air ...........ccccoeeevvevieeieiiicieecie e 61
4._22. Kapabilitas Proses Kadar All.........ccccooieiiiiiinincsieseeseseseseeas 61
4.23. Peta Kendali Individu Kadar Kotoran ...........cccccevverenieenesiesiesesnenn 63
4.24. Peta Kendali Moving Range Kadar Kotoran ...........ccccceevviveieeieennnn, 64
4.25. Kapabilitas Proses Kadar Kotoran...........c.ccoccevvveveiiieiieiecic e 64
4.26. Tree DIAgIaM.....cceeieieiieiie sttt 65
4.27. Interrelationship Diagram Kadar ALB............cccovoiiiiieniiniciinenins 66
4.28. Interrelationship Diagram Kadar Al ... 66
4:29. Interrelationship Diagram Kadar Kotoran...........ccccoeeevvivieieeiieennenn, 67
4§é0. Tanda Lantai LICIN........ccooooiiiiiiicee e 72
431, TaNGAWAJID APD ...t 72
4::—32. Usulan Perbaikan SOP..........cccoiiieiieiieeis e e 73
4:(::3 . Usulan Perbaikan SOP (Lanjutan)..........ccccceveevieieeieiie e 73

nery wisey JireAg uejng jo A}IsIaA

Xiv


FAMILY
Typewritten text
xiv


‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

VI VISNS NIN
o0}

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e

it

\E

\)

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

s

2
By

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

©

=l
oy

TABEL

SRS

N

o> N5 o Kol QsEslIRiRL

&
=

4.10.

I NN
135 b
N -

SIDATU JDTWR[SL

w

nery wisey[ JrreAg uejng jo L1

DAFTAR TABEL

Data Produksi CPO Tahun 2022............cccocviinininenene e 2

POSIST PENEIITIAN. ... 6

Penentuan Nilal SAVErItY..........coiiiiiiie e 28
Penentuan Nilal OCCUFANCE .......c.ooveiuiiieiieesie e 29
Penentuan Nilai DeteCtion ...........ccovveieiiiine i 29
Data Mutu CPO Tahun 2022.........ccoovieiiiiieniieeieiesie e 48
Project Charter..... oo 49
Persentase Mutu CPO Tahun 2022............cccoooiieriinieienenc s 51
Rekapitulasi Perhitungan DPMO dan Level Sigma Kadar ALB....... 52
Rekapitulasi Perhitungan DPMO dan Level Sigma Kadar Air ......... 54
Rekapitulasi Perhitungan DPMO dan Level Sigma Kadar Kotoran.. 55
Nilai Moving Range Pada Asam Lemak Bebas ............cccccoceivnennnnn 56
Nilai Moving Range Pada Kadar Air...........c.ccceeveieiiievieie e 59
Nilai Moving Range Pada Kadar Kotoran.............cccocevveveiieieennnnn 62
Matrix Diagram Kadar ALB ..........cccccooveiiiiiiieiece e 68

. Matrix Diagram Kadar Ail...........cccoceiiiiiiiineieeeee s 69
. Matrix Diagram Kadar KOtOran ...........c.ccocevererinieniinenc s 70

Failure Mode & Effect Analysis (FMEA) .........ccccooeiieiieveiieieennn 71

XV

Halaman


FAMILY
Typewritten text
xv


23
23
23
23
24
25
25
25

HALAMAN

Defect Per Unit (DPU) ......ooiiiiiiiicese e
XVi

DAFTAR RUMUS

G RANGE ..o
-rata MOVING RANGE .....oveiviiiiiiiieieeiee e

n
2

>
© Hak gpd Myl

_U\II Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang
..u. :ﬂf 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
iﬂr .\: a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
I,/\h_ b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.
2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.

Defect Per Oppurtunity (DPO).......ccoeiiiiiieeie e
28 Rata-rata Garis Pusat, UCL, LCL, dan Peta Kendali Il ............c..ccoovenn.

2? Kapabilitas PrOSES.........ccouiiiiiiiiiiiiiiie e

w

273 Defect Per Million Oppurtunity (DPMO)........cccccevveveiiieieeie e
24 Level SIgMa ..o,

=

26 Movin

i)
27 Rata

QO

State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

UIN SUSKA RIAU


FAMILY
Typewritten text
xvi


‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep iul sijn eAley yninjas neje ueibegas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw Buele|iq 'z

4%

1VIE VISNS NIN
|na’|}:
=
.

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew nens uenelun neje ynuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw) eAiey uesinuad ‘uenjguad ‘ueyipipuad uebunuaday ymun eAuey uednnbusad e

s

<§

b

£

Ors

JJaquuns ueyngaAusw uep ueywnuesusaw eduey 1ul siny BAuey yninias neje ueibegas dynbusw bBuele|iq |

:\n}ﬂ

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

BAB |
PENDAHULUAN

Latar Belakang

=8 r';'!f"} YEe H 6

Minyak kelapa sawit atau CPO (Crude Palm Oil) adalah komoditas vital
d;gl_am perekonomian Indonesia dan pasar global. Sejarah industri kelapa sawit
Iri@onesia mengawalinya pada awal abad ke-20 dengan tanaman ini diperkenalkan
th pemerintah kolonial Belanda di Sumatera dan Kalimantan. Pertumbuhan
séénifikan industri ini terjadi pada tahun 1970-an dan 1980-an, didorong oleh
i@estasi besar-besaran baik dari dalam negeri maupun luar negeri, serta dorongan
pi’éﬁmerintah untuk meningkatkan ekspor dan pertumbuhan ekonomi. Sebagai
pﬁ}zsdusen terbesar di dunia, Indonesia menyumbang sekitar setengah dari pasokan
g]obal CPO, yang memberikan kontribusi penting terhadap pendapatan devisa
negara dan menciptakan lapangan kerja bagi jutaan orang.

Menurut Badan Pusat Statistik (BPS), perkebunan kelapa sawit di Indonesia
berkembang dengan sangat cepat. Pada tahun 2020, luas perkebunan kelapa sawit
mencapai 8,9 juta hektar, naik hampir 300 ribu hektar dari 8,6 juta hektar tahun
sebelumnya. Dan pertumbuhan perkebunan kelapa sawit ditunjukkan oleh beberapa
faktor. Yang pertama adalah kebutuhan minyak nabati yang sangat besar di seluruh
dunia, yang terus meningkat sebagai akibat dari pertumbuhan populasi dan tingkat
kEjnsumsi per kapita. Kedua, dari semua tanaman penghasil minyak nabati, kelapa
sé’ﬁvit memiliki potensi produksi minyak nabati tertinggi. Ketiga, industri oleokimia
dan biodiesel berbasis kelapa sawit semakin berkembang.

:—; PTPN V Riau dikelola oleh Kementrian BUMN. Unit kerjanya termasuk
Kgé‘bun Sei Buatan, yang fokus pada perkebunan kelapa sawit. PTPN-V Sei Buatan
té%]etak di Desa Sawit Permai, Kecamatan Dayun, Kabupaten Siak, Provinsi Riau.
I|1| adalah BUMN perkebunan yang Didirikan pada tahun 1987 setelah
rriénggabungkan kebun pengembangan. PTP II, PTP IV, dan PTP V beroperasi di
P%)vinsi Riau, dengan kantor pusat di Pekanbaru sejak tahun 1987. PTPN-V Sei
Sﬂatan ini dilengkapi dengan pabrik pengolahan kelapa sawit (PKS) yang

rﬁénghasilkan minyak kelapa sawit mentah atau minyak sawit mentah (CPO) dan

=
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Palm Kernel (PK). Proses bisnis dan proses produksi, yang terintegrasi antara satu

sﬁa lain, dimulai dengan pengadaan buah kelapa sawit dari kebun inti ke kebun
o
inti.

(@]
- Aliran operasi di PKS PT.Perkebunan Nusanara V Sei Buatan meliputi
bebe

yaitu kebun inti Sei Buatan dengan total luas kebun 2.375,52 Ha, yang terdiri dari

eberapa aktivitas dimulai dari level supplier yang dibuat dari 3 sumber supplier
BEafdeling, Plasma dan pihak ketiga atau petani. Sedangkan aktivitas Proses
produksi ini dimulai dengan truk yang mengangkut buah dilaporkan ke keamanan
d&ﬁh melewati jembatan timbang untuk mengukur jumlah sawit yang dibawa..

= Kemudian dibawa ke tempat pengumpulan buah, juga dikenal sebagai jalur
p%nuatan . Di sana, buah yang layak untuk diproses dipilih, apakah itu matang,
tg}ialu matang, atau bahkan mentah. Setelah itu, dibawa ke perebusan dengan lori,
pFoses produksi meliputi dari 11 stasiun kerja diantaranya adalah stasiun sortasi,
loading ramp, sertilizer / perebusan, hosting crane, thressing, pressing, klarifikasi,
kernel, boiler, power plant dan water treatment, dengan kapasitas olah 60 ton / jam,
penyimpanan di storage dengan jumlah 3 buah dengan masing-masing dengan
kapasitas 2000 ton dan pengiriman kepada perusahaan agroindustri atau kepada
mitra kerja yang sudah melakukan kerjasama dengan PTPN V, proses pengiriman
melibatkan pihak eksternal yaitu perusahaan logistic untuk mengirim CPO kepada
pihak mitra kerja ataupun konsumen

E’ Data mutu CPO di PKS PTPN V Sei Buatan yang telah di dapatkan pada
te’t};un 2022 adalah sebagai berikut:
Tabel 1.1 Data Mutu CPO Tahun 2022

Kadar Maksimum (%) 0,30 0,20 0,020

= 1 Januari 0.24 0,20 0,020
el 2 Februari 0,26 0,40 0,040
m 3 Maret 0,30 0,40 0,040
w 4 April 0,24 0,20 0,020
= b5 Mei 0,26 0,20 0,020
< 6 Juni 0,34 0,40 0,040
Q 7 Juli 0,28 0,20 0,020
521 8 Agustus 0,34 0,20 0,020
(27 9 September 0,30 0,40 0,040
— 10 Oktober 0,27 0,20 0,020
o 11 November 0,30 0,20 0,020
= 12 Desember 0,34 0,40 0,040
Total 3.47 3.4 0.34

Rata-Rata 0.29 0.28 0.028

(Sumber: PKS PTPN V Sei Buatan Tahun 2022)

nery wisey Jigk
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= Berdasarkan tabel 1.1 dapat dilihat bahwa mutu CPO pada periode 2022 di
P_KS PT.Perkebunan Nusantara V Sei Buatan terjadi kenaikan yang diluar batas
rr;}é}iksimal pada kadar asam lemak bebas (ALB) di bulan Juli, Agustus, dan
Df_é‘sember dengan angka 0,34, Pada kadar air terjadi kenaikan diluar batas maksimal
p?da bulan Februari, Maret, Juni, September, dan Desember dengan angka 0,40.
Dan kadar kotoran terjadi kenaikan yang diluar batas maksimal dengan angka 0,040
y@ng terjadi pada bulan Februari, Maret, Juni, September, dan Desember.

_ Dengan beberapa faktor yang menyebabkan cacat nya produksi CPO
séﬁingga dapat berakibat pada kualitas CPO dan berdampak pada perusahaan
karena perusahaan akan mengalami kerugian seperti pengembalian CPO dari mitra
kerja dikarenakan CPO tidak sesuai dari kontrak yang sudah di sepakati oleh
pgrusahaan dan mitra kerja. Dan juga akan menimbulkan dampak seperti terjadinya
biending yang akan menimbulkan kerugian berupa biaya produksi dan juga waktu.

Setelah diketahui kegagalan atau kecacatan yang terjadi pada proses
produksi CPO maka peneliti bertujuan untuk bagaimana mengurangi kegegalan
atau kecacatan pada CPO dengan menggunakan metode Six Sigma DMAIC. Six
Sigma adalah metodologi atau alat yang dimaksudkan untuk mencapai Kinerja
hanya dengan 3,4 kesalahan per juta aktivitas atau peluang. Metodologi ini
didasarkan pada pemahaman yang mendalam tentang fakta, data, dan analisis
sgﬁtistik, serta pemahaman yang kuat tentang manajemen bisnis, peningkatan, dan
réi‘nvestasi. Six Sigma juga telah terbukti memiliki banyak manfaat, seperti
niéngurangi biaya, meningkatkan produktivitas, meningkatkan pangsa pasar, dan
niéningkatkan tingkat partisipasi.. (Pamungkas & Al-Faritsy, 2023)

7 Metode Six Sigma DMAIC digunakan oleh perusahaan yang memiliki
pEi_jdukjadi atau produk dalam proses yang belum mencapai spesifikasi pelanggan.
'I'%ihapannya meliputi Define, yang mendefinisikan peningkatan proses sesuai
dengan kebutuhan pelanggan dan strategi perusahaan. Measure, yang mengukur
kmerja proses saat ini untuk dibandingkan dengan target perusahaan. Analyze, yang
menganalisis hubungan sebab-akibat untuk mengidentifikasi faktor-faktor dominan
yang perlu dikendalikan. Improve, yang mengoptimalkan proses melalui analisis
uﬁtuk menentukan dan mengendalikan kondisi optimal, dan Control, yang
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mengendallkan proses secara berkelanjutan untuk meningkatkan kapabilitas proses
sesuai standar Six Sigma dan perusahaan. (Al-Faritsy & Sitorus, 2022).

= Output dari metode Six Sigma DMAIC meliputi beberapa hasil signifikan
bagl perusahaan. Peningkatan kualitas produk atau layanan membuatnya lebih
sééuai dengan kebutuhan dan harapan pelanggan, sehingga mengurangi tingkat
cacat atau kesalahan. Pengurangan biaya operasional dicapai melalui peningkatan
ef|3|en3| proses, yang memungkinkan perusahaan menurunkan biaya. Produktivitas
Juga meningkat berkat optimalisasi proses produksi dan pengendalian yang
bg“r‘kelanjutan. Kepuasan pelanggan yang lebih tinggi tercapai dengan produk atau
Ié;g/anan berkualitas tinggi dan konsisten, yang meningkatkan loyalitas pelanggan.
S;ér.!ain itu, dengan produk atau layanan yang lebih baik dan biaya yang lebih rendah,
piez}fusahaan dapat meningkatkan daya saing dan memperluas pangsa pasar.
Irhplementasi Six Sigma juga mendorong pengambilan keputusan berdasarkan data
dan analisis statistik, yang meningkatkan akurasi dan efektivitas keputusan bisnis.
Akhirnya, perusahaan mengembangkan budaya perbaikan berkelanjutan dan
inovasi, yang berkontribusi pada peningkatan kinerja jangka panjang.

Harapan dari penelitian ini adalah meningkatkan kualitas CPO dengan
mengidentifikasi dan mengurangi kecacatan selama proses produksi. Penelitian ini
diharapkan menurunkan tingkat cacat, meningkatkan efisiensi operasional dan
prbduktivitas serta menghasilkan penghematan biaya signifikan. Selain itu,
drharapkan dapat meningkatkan kepuasan pelanggan dan memperluas pangsa pasar,
nfendorong pengambilan keputusan berbasis data, dan mengembangkan budaya
kgr_Ja yang berfokus pada perbaikan berkelanjutan dan inovasi, yang berkontribusi
péda peningkatan Kinerja jangka panjang. Penelitian ini juga diharapkan
rr%imberikan wawasan berharga untuk pengembangan lebih lanjut proses produksi
CPO dan penerapannya pada produk atau proses lain di masa depan.

, Hasil penelitian Irwanto, dkk., 2023 untuk mengukur tingkat cacat,
mengetahm tingkat sigma, mengidentifikasi sumber cacat, dan membuat
rekomenda3| perbaikan untuk mengurangi jumlah cacat yang terjadi dalam
pgmbuatan produk gearbox si-00093. Hasil penelitian menunjukkan bahwa cacat
l\@st sebanyak 2.550 unit adalah jenis cacat yang menyebabkan tingkat kecacatan
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pggduk Gearbox paling tinggi. Sebelum perbaikan, nilai Defect Per Million

Opportunities (DPMO) rata-rata adalah 24.200 DPMO dengan nilai Sigma 3,474.
jah]
Namun, setelah penerapan metode Six Sigma dengan 5 tahapan, DMAIC, hasil

@]

perbaikan dari Januari 2019 hingga Juni 2019 adalah 13.300 DPMO dengan nilai
S'_”Eijma meningkat menjadi 3,717. Nilai Cost of Poor Quality (COPQ) sebelumnya
a&alah Rp. 56.100.000,00, tetapi setelah perbaikan, nilainya turun menjadi Rp.
2@050.000,00.

- Berdasarkan hasil penelitian terdahulu yang terlampir penelitian tersebut
n§§nganalisa tingkat cacat, tingkat sigma, sumber cacat, dan saran untuk
n.'ﬁéngurangi cacat dalam pembuatan produk gearbox sedangkan pada penelitian ini
d%unakan metode six sigma DMAIC untuk mengetahui Tingkat kesalahan yang
d;{témukan selama proses produksi Crude Palm Qil (CPO) yang terjadi.

) Berdasarkan permasalahan yang telah diketahui pada proses produksi CPO
yang berasal dari 3 faktor yaitu kadar ALB, kadar air, dan kadar kotoran maka
penelitian ini berjudul “Analisis Pengendalian Kualitas pada Produksi Crude Palm
Oil (CPO) Mengggunakan Metode Six Sigma DMAIC”

1.2 Rumusan Masalah

Masalah pada penelitian ini adalah “Mengendalikan kualitas produksi CPO
pada PKS PT.Perkebunan Nusantara V Sei Buatan ” berdasarkan latar belakang
ygng telah disebutkan di atas.”

1i3 Tujuan Penelitian
: Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:
:r:l Mengidentifikasi jenis cacat pada produksi Crude Palm Oil (CPO) PKS
% PTPN V Sei Buatan
~2. Mengukur kapabilitas proses dan tingkat sigma PKS PTPN V Sei Buatan

Membuat usulan perbaikan pada proses produksi Crude Palm Qil (CPO)
PKS PTPN V Sei Buatan

I wisey JrredAg uejng jo A}isx
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Manfaat Penelitian

QD
108eH On

lah sebagai berikut:

Bagi Peneliti

i

pengetahuan

NS NIN Y!ITW e}

perkuliahan
2. Bagi Perusahaan

Manfaat penelitian berdasarkan tujuan yang diperoleh pada penelitian ini

Menggunakan Metode Six Sigma DMAIC untuk meningkatkan

b. Dapat menemukan solusi untuk masalah CPO yang terjadi di perusahaan

dengan menggunakan metode seperti Six Sigma yang dipelajari di

4]
- @ Sebagai bahan pertimbangan perusahaan untuk perbaikan kualitas CPO dan

nel

meminimalisir kerugian bagi perusahaan.

b. Dapat diperbaikinya sistem pada proses produksi untuk dapat mengurangi

resiko terjadinya kecacatan sehingga angka pertumbuhan produksi

meningkat.

15 Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Penelitian difokuskan pada produksi CPO

2. Data diambil dalam rentang waktu Januari 2022 — Desember 2022

90

e=

. . "

1u.§ Posisi Penelitian

g Untuk menghindari menyalin karya orang lain, posisi penelitian
dimasukkan. Berikut adalah penelitian terdahulu:

c

Tabel 1.2 Posisi Penelitian

L. | Juwito & | Analisis pengendalian | Untuk mengetahui | six
~ | Al-Faritsy, | kualitas untuk mengurangi | kecacatan pada produk | sigma
=

@ 2021 cacat produk  dengan gagang sapu dan cara

5—.. metode six sigma mengatasi masalah

= tersebut

on

b

=

=

A

@,

=

= 6
=
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Tibel 1.2 Posisi Penelitian iLan'iutani

2 Nasution, dkk, | Pengendalian Kualitas | Untuk Mengetahui | DMAIC
o | 2020 CPO Untuk | secara spesifik bagian
E’ Meminimumkan ALB | Yang — mempengaruhi
3 Menggunakan Metode kecacatan produk yang
;_: DMAIC paling besar
3 | Kusnandar & | Perbaikan Kualitas | Untuk Mengetahui | Lean Six
i Nugroho, 2022 | Produksi ~ Gula  Pasir | jersey Yang | Sigma
E Dengan Penerapan Lean | Mengalami Cacat
a Six Sigma Produk.
4 | Irwanto, dkk, | Peningkatan kualitas | Untuk Mengukur | DMAIC
QCJ 2023 produk gearbox dengan | Tingkat cacat, | Six
pendekatan DMAIC six | mengetahui level | Sigma
sigma pada PT. XYZ sigma, menemukan
penyebab  terjadinya
cacat dan memberikan
usulan perbaikan
5 | Gunaningrat, | Analisis Pengendalian | Untuk mengetahui | Six
dkk, 2021 Kualitas  Menggunakan | kondisi nyata | sigma
& Metode Six Sigma pelaksanaan
E pengendalian kualitas
EG; Fahri Analisa Pengendalian | Untuk mengidentifikasi | Six
"5 Pratama Kualitas Pada Produksi | jenis cacat, mengukur | Sigma
=~ | Nasution, Crude Palm Oil (CPO) | kapabilitas proses dan | DMAIC
g 2024 Menggunakan Metode Six | tingkat sigma, dan
g Sigma DMAIC di PKS PT. | membuat usulan
‘3. Perkebunan Nusantara V | perbaikan
g Sei Buatan
=
17 Sistematika Penulisan
= Sistematika penulisan laporan tugas akhir yang dilakukan adalah :
W
S
E_;
5
il
£ 7
o
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BAB V

BAB VI

~
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PENDAHULUAN

Bab ini membahas tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah dan sistematika
penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab ini membahas teori dan konsep Pengendalian Mutu, serta metode
pengolahan data. Hal ini juga mencakup diskusi yang mendukung
pengumpulan dan pengolahan data.

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menguraikan langkah langkah prosedur yang dilakukan dalam
penelitian, pengumpulan data, pengolahan data, analisis data dan
kesimpulan dan saran.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisikan tentang data primer maupun data sekunder dan
informasi yang relevan yang berkaitan dengan penelitian yang akan di
olah sehingga mendapatkan hasil penelitian.

ANALISA

Bab ini membahas analisis dari hasil pengolahan data yang diperoleh,
dan menjelaskan alasan dari analisis tersebut..

PENUTUP

Bab ini membahas hasil penelitian dan tujuan penelitian, serta
rekomendasi yang akan diberikan kepada perusahaan untuk perbaikan
kedepannya.
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BAB 11
T LANDASAN TEORI

2d. CPO (Crude Palm Oil)

g Salah satu komoditas utama yang sangat mempengaruhi perekonomian
Ilgdonesia adalah kelapa sawit. Indonesia kini dikenal sebagai negara penghasil
nﬁlyak sawit mentah (CPO) terbesar di dunia, menunjukkan betapa pentingnya
kelapa sawit dalam pertanian dan industri nasional. Ada banyak peluang bisnis
bg%ar dalam pertanian kelapa sawit dan produk turunannya, yang menawarkan
p{{;{ospek yang menjanjikan untuk mengembangkan lahan pertanian dan membangun
p;brik kelapa sawit.

é Keunggulan geografis Indonesia, dengan iklim tropis yang hangat serta
curah hujan yang cukup sepanjang tahun, menciptakan kondisi ideal bagi
pertumbuhan tanaman kelapa sawit. Faktor-faktor alamiah ini mendukung
produktivitas yang tinggi dan kualitas hasil panen yang baik, menjadikan Indonesia
tempat yang sangat cocok untuk budidaya kelapa sawit. Selain itu, keberadaan
sumber daya manusia yang berpengalaman dalam bidang pertanian juga turut
mendukung kesuksesan industri ini.

Proses produksi dianggap berkualitas baik jika menghasilkan produk yang
s%éuai dengan standar yang telah ditentukan. Namun, pada kenyataannya, masih
s%ing terjadi berbagai penyimpangan dan hambatan dalam proses produksi yang
nienyebabkan produk menjadi cacat. Oleh karena itu, pengendalian kualitas sangat
p%nting dilakukan agar perusahaan dapat mengoreksi kesalahan atau penyimpangan

yang terjadi dalam produksinya. (Carlie & Lolita, 2021)

Mo Karakicrnisuk Kelerangan
] Kadar asam lemak bebas = 500 %
' 2 Kadar air = (.50 %
3 keadar kotoran = (.50 %
4 Bilangan yodium 50-55 ¢/ 100 ¢ TBS
3 Wamna CPO (Crude Palm Oil) Jingga kemerah-merahan

nery wisey JireAg uejng jo A}IsIaA

Gambar 2.1 SNI CPO
(Sumber: Carlie & Lolita, 2021)
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2_2 Pengendalian Kualitas

© Kualitas adalah sejauh mana sesuatu dinilai baik atau buruk dalam hal mutu,

o

taraf, atau derajat. "Sesuatu" di sini bisa merujuk pada berbagai hal, termasuk
b?a}ang, jasa, keadaan, atau aspek lainnya. Dalam konteks bisnis, kualitas diartikan
sé;bagai kecocokan antara spesifikasi suatu produk dengan kebutuhan konsumen,
ag—giu seberapa baik atau buruk produk (barang atau jasa) tersebut dinilai oleh
penggunanya. (Harma, dkk, 2022). Pengendalian kualitas adalah jaminan bagi
pgrusahaan untuk memperoleh produk dengan mutu yang memuaskan. Ini
merupakan aspek penting dalam proses produksi guna memastikan produk
memiliki kualitas yang baik dan untuk mengurangi jumlah cacat pada produk.
(garsini & Wahyuningsih, 2022).

= Pengendalian kualitas adalah kerangka kerja operasional di seluruh
perusahaan atau pabrik yang disetujui dan didokumentasikan dalam prosedur teknis
manajemen yang kuat. Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk memastikan
bahwa tenaga kerja, mesin, dan informasi perusahaan dikoordinasikan dengan cara
terbaik dan paling efisien sehingga pelanggan puas dengan kualitas dan biaya yang
ekonomis. Pengendalian timbal balik meningkatkan pangsa pasar dan mengurangi
biaya. Dalam segmen pasar, pengendalian timbal balik menghasilkan manfaat
s%perti peningkatan reputasi, volume penjualan, dan harga yang lebih tinggi. Dalam
ségmen biaya, pengendalian mutu menghasilkan penghematan melalui peningkatan
p;oduktivitas, penurunan biaya pengerjaan ulang dan scrap, dan penurunan biaya
g%ansi. Pada akhirnya, keuntungan dari kedua bagian ini dapat meningkatkan

p;f:g;ﬁtabilitas. (Herlina, dkk, 2021).

2;;:3 Tujuan Pengendalian Kualitas

_“ Untuk memastikan bahwa barang atau jasa yang dibuat memenuhi standar
kgglitas yang telah ditetapkan oleh organisasi, pengendalian kualitas adalah tujuan
utdma. Menurut (Darsini & Wahyuningsih, 2022), tujuan pengendalian kualitas
niéliputi:

1;;“ Menjamin bahwa produk yang dibuat memenuhi standar kualitas yang telah

ol ditetapkan.

10
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2.,5\. Mengusahakan agar harga inspeksi dapat diminimalkan.

31 Mengusahakan agar harga untuk desain produk dan proses produksi dengan
o)

= kualitas khusus dapat diminimalkan.
(@]

Pengendalian kualitas dan produksi sangat terkait dalam proses pembuatan barang

—

karena keduanya memastikan bahwa barang atau jasa yang dibuat dapat

-

dipertanggungjawabkan.
=
24. Indikator Pengendalian Kualitas

Kualitas dapat diukur dalam berbagai dimensi, jadi dengan dimensi ini dapat

NS N

dianalisis apakah suatu produk dianggap memiliki kualitas atau tidak. Menurut

A

(Parsini, Wahyuningsih, 2022), terdapat delapan dimensi kualitas yang meliputi:

=g

AAJ
o, Performa (Performance): Terkait dengan fungsi dasar dari produk dan menjadi

“ faktor utama yang dipertimbangkan oleh pelanggan saat membeli produk.

a

b. Kelengkapan (Features): Merupakan aspek tambahan dari performa yang
menambah nilai fungsional produk, berkaitan dengan variasi dan
pengembangan fitur-fitur produk.

c. Kehandalan (Reliability): Mengacu pada kemungkinan produk untuk berfungsi
secara konsisten dan berhasil dalam jangka waktu tertentu dan di bawah kondisi
tertentu.

d.,, Konformitas (Conformance). Berkaitan dengan sejauh mana produk sesuai

—

;3} dengan spesifikasi yang telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan kebutuhan
» pelanggan.
e,:‘_; Daya Tahan (Durability): Merupakan ukuran seberapa lama produk dapat

:_ bertahan atau digunakan. Karakteristik ini berkaitan dengan ketahanan produk

ot

~- terhadap penggunaan atau pemakaian.

(")

f~ Kemampuan Pelayanan (Service Ability): Menyebutkan tentang kecepatan,

f keakuratan, dan kemudahan dalam pelayanan pelanggan, serta kompetensi dan

-

j: kecakapan dalam perbaikan atau pelayanan pasca-penjualan.

g.?_: Estetika (4esthetics): Adalah atribut yang mencakup keindahan dan penampilan

P

nery wisey JireAg ut

visual produk, yang dianggap subjektif karena bergantung pada preferensi dan

pandangan pribadi masing-masing individu.
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h. Kualitas yang dipersepsikan (Perceived Quality): Merupakan pandangan

I subjektif pelanggan terhadap kualitas produk, yang mencakup perasaan dan
o)
= pengalaman pribadi dalam mengonsumsi produk, seringkali dapat

(@]
— meningkatkan harga dir1 atau citra diri

SevenTools

Seven Tools merupakan alat statistik sederhana yang digunakan untuk

N ot eld

memecahkan masalah. Alat-alat ini dikembangkan atau diperkenalkan di Jepang

N

olgh para ahli kualitas seperti Deming dan Juran. Kaoru Ishikawa menyatakan
bahwa tujuh alat ini mampu menyelesaikan 95 persen dari semua masalah yang

=
ada. Setelah Perang Dunia Kedua, Seven Tools menjadi fondasi bagi kebangkitan

ilﬁustri Jepang yang luar biasa. Alat-alat ini digunakan untuk memperbaiki
proses. Dengan menggunakan Seven Tools, penyelesaian masalah dan peningkatan
kualitas menjadi lebih cepat dan sistematis. Seven Tools dapat digunakan secara
profesional untuk memudahkan proses perbaikan kualitas. Tujuh alat ini adalah

dasar yang digunakan untuk mengatasi masalah dalam produksi, terutama yang

berkaitan dengan kualitas. (Novita, dkk, 2022).

2.5.1. CheckSheet

' CheckSheet adalah alat pengumpulan data yang digunakan untuk mencatat
dé;a sampel seperti jumlah produksi, jumlah cacat, dan jenis cacat berdasarkan
céecksheet yang dilakukan oleh perusahaan. Lembaran ini dirancang untuk
n:t?mudahkan dan menyederhanakan proses pencatatan data, sehingga
pengumpulan informasi dapat dilakukan dengan lebih efisien dan terorganisir.
DEngan menggunakan lembaran pemeriksaan, perusahaan dapat dengan mudah
rri:engldentlﬁkam pola dan tren dalam data yang dikumpulkan, yang pada gilirannya
membantu dalam analisis dan pengambilan keputusan yang lebih tepat. Lembaran
ini. memainkan peran penting dalam sistem pengendalian kualitas, memastikan

w
bahwa semua aspek produksi dicatat dengan akurat dan dapat diakses dengan cepat

u%tuk keperluan evaluasi dan perbaikan. (Abidin, dkk, 2022).

12
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Bc%rikut adalah gambar checksheet :

2.5.2. Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah grafik batang yang mengurutkan masalah

Gambar 2.2 CheckSheet
(Sumber: Abidin, dkk, 2022)

aF Bulan Jenis Cacat Tallv Jumlah
QO kembung IIITT ITIIT 1

-~ Agu-2018 tidak matang IIITT IIIT1 25
o 11

— IIITT IIIT1
O Sep-2018 kembung IIITT 26
g tidak matang IIIIT ITTIT 1

3 kembung TIITT TIIIT T

= OKT-2018 23
= Tidak matang ITITT IIIT1 IT

>~

(= kembung ITITT ITITT IIT

= Nov-2018 23
7zt tidak matang TIITT TITT1

4 kembung 11111 111

OCO DES-2018 20
e tidak matang ITITT IIITT IT

QO

kembung IIITT IIIII

A JaN-2019 TIITT T 29
o)) Tidak matang ITITT ITIIT IT1

L

berdasarkan frekuensi kemunculannya, dimulai dari yang paling sering hingga yang

paling jarang terjadi. Alat ini digunakan untuk mengelola kesalahan, masalah, atau

reject, sehingga memungkinkan tim untuk fokus pada area utama yang memerlukan

perbaikan. (Abidin, dkk, 2022).

N
L ol
=¥}
-
[¢)
® 1604
R 140
=
o
pal e 120
n
= 100
- £
b o 804
<
L] Y= 60-
w
- 404
20
0
jenis defect
frekuensi
Percent
Qum %

Pareto Chart of jenis defect

kem!'wng
7
50,7
50,7

tidak n;matang
72
493
100,0

¥ wiIsey JureAg uejng jo £}

ner

Gambar 2.3 Diagram Pareto

(Sumber: Abidin, dkk, 2022)
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28.3. Histogram

=  Histogram, atau diagram batang, adalah alat yang digunakan untuk

4]
menggambarkan perkembangan suatu objek penelitian dalam periode waktu

(@]
tettentu berdasarkan distribusi data yang dikumpulkan. Diagram batang ini

berfungsi untuk menunjukkan pola distribusi data serta distribusi frekuensi,

S%ingga memudahkan dalam menganalisis dan memahami bagaimana data

t@ésebar dan berubah selama waktu yang ditentukan. (Abidin, dkk, 2022).

nelry eysng Ni

HISTOGRAM FREKUENSI

2.5.4. Diagram Tebar

(Sumber: Abidin, dkk, 2022)

B kembung M tidak matang
[Lu]
L
= — o e
. I: 2% e = -
—
2 3 4 5
Gambar 2.4 Histogram

Scatter Diagram, juga disebut diagram tebar, menunjukkan hubungan antara

e . . .
penyebab dan akibat atau kedekatan antara dua set data. Diagram ini membantu

mengidentifikasi korelasi antara dua variabel dan memvisualisasikan bagaimana
L]

satu variabel dapat mempengaruhi variabel lainnya.(Abidin, dkk, 2022).

30

Scatter diagram ban 1000 ring 20

- =
= -
S 25 e

5 20 S a

= L

=]

2 15

@ 500 600 700

banyaknya produksi

800

nery wisey[ JIreAg uejfng Jo AJISI3AIU) d1W

Gambar 2.5 Diagram Tebar
(Sumber: Abidin, dkk, 2022)
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2.5.5. Grafik

= Grafik adalah representasi visual dari data atau informasi yang digunakan
u;)'tuk mempermudah pemahaman dan analisis. Grafik mengonversi data numerik
a‘%‘u kualitatif menjadi gambar yang lebih mudah dilihat dan diinterpretasikan.

(Abidin, dkk, 2022).

14 1

4 4

0.8 1

0.6 -

04 q

02 .

0 |

1 2 3 5 6

Gambar 2.6 Grafik
(Sumber: Abidin, dkk, 2022)

nely eXsng NN AHw

2.5.6. Digram Sebab Akibat

Diagram Fishbone, atau yang dikenal sebagai Diagram Sebab Akibat,
menunjukkan hubungan antara suatu masalah dengan kemungkinan penyebab serta
faktor-faktor yang mempengaruhinya. Diagram ini mengidentifikasi penyebab
tqﬂ' adinya cacat dalam proses produksi, termasuk aspek-aspek seperti tenaga kerja,

b%an baku, modal, lingkungan kerja, metode kerja, dan peralatan kerja. (Abidin,
[g"]
dkk, 2022).

Gambar 2.7 Diagram Sebab Akibat
(Sumber: Abidin, dkk, 2022)
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25.7. Peta Kendali

=  Peta Kendali digunakan untuk menentukan apakah suatu produk masih
b%)rada dalam batas kendali atau sudah berada di luar kendali. Alat ini bekerja
d(g;ngan menghitung dan menganalisis atribut kontrol, yang memungkinkan
i&:‘;ntiﬁkasi pola atau variasi dalam proses produksi. Dengan menggunakan Peta
K%ndali, perusahaan dapat memantau kualitas produk secara kontinu dan

mgngambil tindakan korektif jika terjadi penyimpangan dari standar yang

difetapkan. (Abidin, dkk, 2022).

w
c 0,07
w
> 0.06 = - = - = .
Q 0,05
;_D_ 0,04 Pr—— i _
© 0,03 T~ T~
C
0,02
0,01
0
1 2 3 a 5 6
—p U i L lel cl

Gambar 2.8 Peta Kendali
(Sumber: Abidin, dkk, 2022)

2.6. New Seventools

»n New Seven Tools adalah alat bantu yang digunakan untuk memetakan atau

i
Y]

menggambarkan masalah, menyusun data dalam bentuk diagram agar lebih mudah
df_ﬁahami, dan mengidentifikasi faktor penyebab permasalahan. New Seventools
mfe_mliki tujuh tools yaitu Affinity Diagram, Interrelationship Diagram, Tree
D:iagmm, Matrix Diagram, Matrix Data Analysis, Activity Network Diagram,

Pz‘ocess Decision Program Chart. (Suseno & Khoirunn’iam, 2022)
.

bt

@
25:6.1. Affinity Diagram

=8 Affinity Diagram adalah alat yang digunakan untuk mengumpulkan dan
w

mengelola berbagai fakta, pendapat, dan ide dalam suatu kejadian, lalu

n%ngelompoldmn informasi tersebut berdasarkan kesamaannya. Tujuan utama dari

w
alat ini adalah untuk mengorganisir informasi yang diperoleh menjadi kelompok-

16
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k%ompok yang memiliki kesamaan atau keterkaitan tertentu. (Fajar & Andesta,

2023).
Q

nery e)ysng NN A!1w e3didy

Affinity Porosity

Man
1. Welder kurang menjaga parameter welding
2. Sikap dan pemahaman terhadap pengelasan
tidak memadai
3. Kurang fokus dalam melakukan pengelasan

Machine
1. Arus listrik mesin yvang tidak stabil (naik turun)
2. Ampere terlalu rendah

Methode
I. Metode kerja pengelasan kurang mengatur
welding sequence
2. Penentuan metode pengelasan yang salah tidak
disesuaikan dengan jenis material dan gas yang

dipakai_

Material
I. Matenal yang akan dilas kurang bersih, masih
terdapat air, cat dan minyak
2. Penggunaan jenis kawat las yang tidak
disesuaikan dengan material

Environment
I. Lingkungan pengelasan terbuka schingga
rawan terkena air dan udara
2. Kondisi lingkungan yang lembab dan hujan

Gambar 2.9 Affinity Diagram
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)

2.6.2. Interrelationship Diagram

Interrelationship Diagram adalah sebuah alat yang berguna untuk merinci

dan menggambarkan hubungan sebab-akibat dengan tujuan memudahkan

pemisahan antara penyebab suatu kejadian dan akibat yang dihasilkan dari kejadian

tersebut. (Fajar & Andesta, 2023).

nery wisey[ JireAg uejjng jo AJISI3AIU) dDTWR[S] 3}e}§

10

Arws ligrk mesin yang tdak

stabil naik wrun)

170

Ampere terlalu rendsh

i 10

[

| 0B

Materal yang akan dilas

T kurang bersih, masih tendapar

Sikap dan pemahaman
terhadap pengelasan tidak

Welder kurang menjaga

anr, cal dan minyak

mernada parameler weldmg
1/0
—,_ Penggunaan jemis kawal las
vang lidak disesuatkan
Kurang fokus dalam 10 denggan material
melakukan pengelasan Peneniem metade
pengelasan yvang salah idak
tisesusikan dengan jenis
materal dam gas yang
dipakai. 01
L Lingkungan pengelasan
59 terbuka sehmgypa rawan
Metode kerja pengelasan terkena arr dan wdara

hurang mengatur welding
oguenee

10

Kondisi lingkungan yang
lembab dan hujan

Gambar 2.10 Interrelationship Diagram
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)
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26.3. Tree Diagram

sl

Tree Diagram adalah metode yang digunakan untuk merinci cara dan tugas

4]
yang diperlukan guna mencapai tujuan yang diinginkan, serta untuk memecah

konsep menjadi lebih detail. (Fajar & Andesta, 2023).

)

Nely eXsng NN XITW e]

2.6.4. Matrix Diagram

Gambar 2.11 Tree Diagram
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)

Matrix Diagram adalah diagram berbentuk kolom dan baris yang

menunjukkan hubungan antara dua, tiga, atau empat kelompok informasi yang

s%ljing berkaitan, membantu dalam memahami sifat dan kekuatan dari suatu

kzgjadian. (Fajar & Andesta, 2023).
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Gambar 2.12 Matrix Diagram
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)
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26.5. Matrix Data Analysis

= Matrix Data Analysis adalah sebuah alat yang menggambarkan keterkaitan

4]
antara variabel yang kuat, berdasarkan data yang dikumpulkan oleh tim ahli kualitas

(@]
tetkait dengan faktor-faktor yang memicu terjadinya cacat produk serta

réi;omendasi perbaikannya. (Fajar & Andesta, 2023).

Kriteria

Altermatif Perbaikan

Kurang Menjaga Parameter Welding

Bbelakukan pelatihan pada welder secara maksimal

Kurang fokus pada saat melakukan
pengclasan

Melakukan pengawasan yvang lebih ketat oleh pihak
supcrvisor welding

Pengaturan arus listrik mesin yang tidak stabil Pihak supervisor welding melakukan pengawasan

mesin sccara berkala

MNozzle kotor karena kurang penanganan

Melakukan penjadwalan perawatan pada mesin
olech pihak gualine conrrad

Material masih terdapat air, gas, dan minyak

Melakukan pergantian material dengan yvang bara

Jenis kawat las tidak sesuai dengan jenis
material vang digunakan

Supervisor welding memberikan arahan agar
ketelitian lebih ditingkatkan dalam memilih kawat
las

Tidak hati-hati dalam menyesuaikan
jenis material dan gas yang dipakai

Melakukan pengawasan oleh supervisor welding
scbelum memulai pengelasan supaya lebih berhati-
hati

nely eXsng NN AHw

Kurang mengatur welding sequence

Driberikan arahan oleh supervisor welding agar
Iebih teliti mengatur welding sequence

Hembusan angin yang kuat dan area kerja

Peckerja las memberikan perlindungan pada anca
wang akan dilas

Kondisi limgkungan yang lembab
setelah hujan

Selumuh pekerja Meningkatkan kepedulian
mengenai kondisi lingkungan kerja

Gambar 2.13 Matrix Data Analysis
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)

2.6.6. Activity Network Diagram

Activity Network Diagram merupakan cara untuk merencanakan dan

menylapkan jadwal suatu proyek, yang berguna untuk memperinci jadwal waktu

p%laksanaan proyek. Selain itu, diagram ini juga membantu dalam mengidentifikasi

nfﬁxsalah yang mungkin timbul akibat keterlambatan, kesempatan dalam

pg‘laksanaan proyek, dan estimasi biaya yang dibutuhkan untuk menyelesaikan

pr_oyek (Fajar & Andesta, 2023).

4

[1]5s s 3]s

Activity C_|=™——" | Activity D
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ala]s 9] 1l

Activity E —_— Activity G

[ N 9] 010

als|o
Activity F
s [ o] o
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Gambar 2.14 Activity Network Diagram
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)
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2€g.7 . Process Decision Program Chart

= Proses Decision Program Chart (PDPC) adalah alat yang bermanfaat untuk
o)
mengatur proses yang akan digunakan untuk mencapai hasil yang diinginkan
o
dengan menganalisis peristiwa dan kemungkinan variasi hasil. Secara khusus,

—

PDPC membantu dalam merancang langkah-langkah atau tindakan yang terfokus

wl

pada mengatasi hambatan proses. (Fajar & Andesta, 2023).

-
(L]

s ! ] !
(NN MR [ ] AT L

nNely eXsng NIN X!

Rt ) o) ) Ao B B il )t (ot )t mmll-,‘ o) D
g o) Qg ¢y X oo ) Cponon )% o ) L R DA e y(r e \ ]

Gambar 2. 15 Process Decision Program Chart
(Sumber: Fajar & Andesta, 2023)

279, Six Sigma

j‘i Mikel Harry dan Richard Shroeder merevolusi metode Six Sigma dari
pé_,'t‘usahaan di Amerika Serikat pada tahun 1980-an. Metode ini adalah suatu
éndekatan statistik yang sistematis dengan tujuan utama untuk mengurangi variasi
dﬁam setiap proses bisnis utama yang berhubungan langsung dengan pelanggan.
Ilﬁ adalah beberapa definisi lebih lanjut tentang Six Sigma. (Pattiruhu, dkk, 2020):
12 Six Sigma adalah metodologi penyelesaian masalah yang disebut DMAIC, yang
; merupakan singkatan dari Define (Menentukan), Measure (Mengukur), Analyze
< (Menganalisis), Improve (Memperbaiki), dan Control (Mengendalikan).
Z_? DMAIC adalah kumpulan alat yang digunakan untuk mendeteksi, menganalisis,
;” dan mengeliminasi sumber variasi dalam proses, yang menghasilkan proses

yang lebih stabil dan dapat diprediksi..

20
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2.,;3\. Six Sigma juga dapat dianggap sebagai strategi bisnis yang menyediakan
- berbagai peralatan dan teknik untuk meningkatkan kemampuan proses bisnis.
o)

= Dengan menggunakan alat-alat ini, perusahaan dapat memperbaiki efisiensi dan

“efektivitas operasionalnya, yang pada gilirannya akan meningkatkan kualitas

dio

produk dan layanan yang diberikan kepada pelanggan.

(98

I[Tw B}

Selain itu, Six Sigma merupakan sebuah visi peningkatan kualitas yang

zbertujuan untuk mencapai tingkat kegagalan yang sangat rendah, yaitu 3,4
— kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk. Visi ini

“” mencerminkan upaya giat menuju kesempurnaan atau zero defect, di mana

2 perusahaan berusaha semaksimal mungkin untuk menghilangkan cacat dan
Q

- kesalahan dalam setiap aspek operasionalnya
2.8. Tahapan Six Sigma

DMAIC, yang terdiri dari lima langkah sistematis Six Sigma, fokus pada
pengukuran baru dan penerapan teknologi untuk meningkatkan kualitas sesuai
dengan target Six Sigma. DMAIC menghilangkan langkah-langkah yang tidak
produktif dalam proses, seringkali dengan fokus pada pengukuran baru. Tahapan

implementasi peningkatan kualitas dengan Six Sigma terdiri dari penerapan

pendekatan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. (Faturochman, dkk,

2020).

2:8.1. Define (Menentukan)
~  Pada tahap awal program peningkatan kualitas Six Sigma, masalah dan

sf.?ésiﬁkasi pelanggan diidentifikasi, dan tujuan yang ditetapkan, termasuk
pgpgurangan cacat, pengurangan biaya, dan target waktu. Selain itu, area proses
ygzng perlu diperbaiki juga diidentifikasi. Setiap proyek Six Sigma yang dipilih
hé}us memenuhi persyaratan tertentu, seperti menghasilkan hasil yang
rri";:.nguntungkan perusahaan, kelayakan, dan berdampak positif pada organisasi.
Pé‘ida tahap ini, Anda dapat menggunakan alat bantu kualitas seperti charter proyek
d%i’l diagram Pareto. Piagam proyek mencakup masalah kualitas yang berkaitan

déngan hasil produksi, sementara diagram Pareto membantu dalam menentukan

21

nery wisey jue



VI VISNS NIN

‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

170

#7045

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e
Jagquuins ueyingaAusw uep ueywnjuesuaw edue) (ul SN} eA1ey yninjes neje uelbeqgas diynbusw Buele|iq 'L

c

Bys

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

k@galahan yang paling berdampak pada kualitas hasil produksi. (Faturochman, dkk,
2020).
j4)]

-~

o Process Group  PMBOK 5th Edition PMBOK 6th Edition

L®)

® Initiating 4.1, Develop Project Charter 4.1, Develop Project Charter
3

= Input Llesentcibonmant ol 1. Business Document

= i 2. Agreements

c 3. Agresments 3. Enterprise environtmental factor
Z 4 Enterprise environtmental factor 4. Organizational process assets
g) 5. Organizational process assets

% Tools & Technigues 1. Expert judgment 1. Expert judgment

- 4. Facilitation techniques 2. Data gathering

= 3. Interpersonal and team skills
c 4. Meetings

Outputs 1. Project Charter 1. Project Charter
4. Assumption log

Gambar 2.16 Project Charter
(Sumber: Faturochman, dkk, 2020)

2.8.2. Measure (Mengukur)

Proses meningkatkan kualitas dan pengukuran sangat penting. Pada tahap
11%, pengukuran kinerja sigma, validasi masalah, dan analisis masalah dilakukan
dézngan data yang sudah ada. Pengukuran fakta-fakta dalam manajemen kualitas
n{énghasilkan data yang kemudian diolah dan dijelaskan. (Pattiruhu, dkk, 2020)

::; Defect Per Million Opportunity (DPMO) adalah tahap lanjutan dari
pg“hitungan Defect Per Opportunity (DPO). DPMO merupakan metrik yang
d%éunakan dalam program peningkatan kualitas Six Sigma untuk mengukur jumlah
kégagalan atau cacat per satu juta kesempatan. Metrik ini memberikan gambaran
yélg lebih jelas tentang tingkat kegagalan dalam suatu proses dengan skala yang
lebih besar, memungkinkan identifikasi dan analisis yang lebih mendalam terhadap

aéé;a yang memerlukan perbaikan. (Pattiruhu, dkk, 2020)

AG U

Langkah untuk menghitung DPMO dan level sigma sebagai berikut:
ttiruhu, dkk, 2020).

~

~~~

nery wisey jiye
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1. Defect Per Unit (DPU)
Defect Per Unit (DPU) adalah alat ukur yang digunakan untuk menilai frekuensi

=
H G

Q)
= cacat dalam satu unit produk atau layanan. Perhitungan DPU melibatkan
(@]

— pembagian jumlah total cacat dengan total unit yang diproduksi atau diperiksa.
g D

3 DPU ==

= U

= D = Defect

c .

; U = Unit

2. Defect Per Oppurtunity (DPO)

NS

w Defect Per Opportunity (DPO) adalah indikator kegagalan yang dibuat dalam
" program peningkatan kualitas Six Sigma dan menunjukkan berapa banyak

“kesalahan atau kegagalan yang terjadi setiap kali.

Nely By

Banyak cacat

DPO = :
Banyak unit x Jumlah CTQ

CTQ = Critical To Quality
3. Defect Per Million Oppurtunity (DPMO)
Defect Per Million Opportunity (DPMQO) adalah metrik kegagalan dalam
program peningkatan kualitas Six Sigma yang menunjukkan berapa banyak
kegagalan yang terjadi per satu juta peluang.
- DPMO = DPO x 1.000.000
4% Level Sigma
- Pengukuran level sigma dilakukan dengan mengonversi nilai Defects Per

{; Million Opportunities (DPMO) ke dalam tabel sigma.

~y o DPMO

= Nilai Sigma = NORMSINV (1 )+15
o 1.000.000

Kapabilitas proses mencerminkan kondisi di mana proses mampu
n::gnghasilkan produk dengan nilai yang konsisten dari waktu ke waktu, dengan data
yéng terkendali dan tetap berada dalam batas kontrol. Perhitungan ini
n:fgmanfaatkan peta kendali untuk memastikan bahwa produk cacat tidak lagi
d[hasnkan di luar batas kontrol. Kapabilitas proses dapat dihitung menggunakan
run (Faturochman dkk, 2020):
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X-LSL
CPL=5— —
I X
L dz
@terangan:
G:PfL = Capability Process Lower
Q0

X = Rata - rata garis pusat

MR = Rata - rata moving range
d2- = Nilai konstanta
L§L = Lower Spesification Limit

=
w

(§PL) dan Capability Process Index (Cpk) pada kapabilitas proses:
il

®
2 Apabila 1 < CPL > 1,33, proses masih dapat memenuhi spesifikasi bawah,

Dalam peningkatan kualitas, dipergunakan nilai Capability Process Lower

d

- Nilai CPL > 1,33, proses mampu memenuhi batas spesifikasi bawah.

namun perlu pengendalian ketat jika CPL mendekati 1

3. Apabila CPL < 1,00, maka proses tidak mampu memenuhi batas bawah

4. Jika nilai Cpk negatif maka rata — rata proses berada diluar batas spesifikasi

5. Jika nilai Cpk = 1 maka satu proses variasi berada pada salah satu batas
spesifikasi

6. Jika nilai Cpk < 1, maka menunjukkan proses menghasilkan yang tidak sesuai
sepesifikasi

N
7; Jika nilai Cpk > 1, maka proses dapat menghasilkan produk yang sesuai

wn
g}
o]
2,
=
=
)
2]

Process Capability Report for ALB

LSL usL
Process Data Gveral
LsL 2.5 | Wirthin
Target . —~ .
usL as ] |.-’ LY Orwera ll Capabilty
Sample Mean 2.58351 Pp aTs
Sampie N 7 \ — PRL 013
StDev{Owveralll 022135 1 PPU 1,38
StDew(Within) 0,437 61 | —. '|II i:.;q 0.1
/ \ Potemtal (Withm) Capabiity

/

P

S
|
|
|
|
/ | b
| e ow
|
) |
- |

TN

T216 240 264 288 312 336

Performa nce
Observed Expected Overall  Expocted Wikhin
PP < LSL 458459446 352978 17 30503538
PPM > USL 0.00 7.3 01
PP Tota 45845946 352995 51 30503539

Gambar 2.17 Capabilty Process Kadar ALB
(Sumber: Faturochman, dkk, 2020)
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Peta kendali Individual-Moving Range (I-MR) atau X-MR adalah jenis

©

pgta kendali yang digunakan untuk memetakan data kontinu atau data variabel.
Peta kendali ini berfungsi untuk menilai apakah suatu proses stabil dan dapat
Q

diprediksi, serta untuk memantau perubahan yang terjadi dari waktu ke waktu.

—

Peta | atau X menunjukkan perubahan data dari waktu ke waktu, sementara peta
M—’R menunjukkan rentang perubahan data dari satu waktu ke waktu berikutnya.
Lgngkah langkah membuat peta kendali I-MR sebagai berikut:

1. Menghitung Moving Range (MR)
MR = |X; — X4

w

- MR = Moving Range
X = Satu titik data
Q)
- Xi-1 = Data sebelumnya
2. Menghitung rata — rata moving range, BKA/UCL (Upper Control Limit) dan

BKB/LCL (Lower Control Limit)

__  XMRi
MR =

n
UCL = Dsx MR
LCL = D3x MR

o Nilai D3 =0, Ds= 2,004 nilai konstanta untuk n =3
35* Menghitung rata — rata garis pusat, UCL, dan LCL Untuk peta kendali |

_ 3Xi
X="=
n

—_ — MR

UCLX =X + 3—

D2

LCLX = 3—

Nilai D> = 2,534 untuk n=3

nery wisey JireAg uej[ng jo A}ISIdAIU) DTWR]S]
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- Contoh Peta kendali 1-MR Sebagai Berikut:

Control Chart: Kadar_Air

— Hmdar_Ar

=" UCL = 1&ET
- = Average = D
=":LCL = 0000

_Rulz
wialation

o
L A

2

=]
[=]
Il
&
. 4
&

Moving Range of

@05 b 1 o ?P \ﬁ

»le W
- L 3 -

00D L L L L
1357 911131‘1'“9"1 ‘3"-"52."_‘_-'3 '33353?3‘911-13-154?49“:3555"

nery ejysng NN Y!1w e3did yeH @

Sigma lewal 3

Gambar 2.18 Peta kendali I-MR Kadar Air
(Sumber: Faturochman, dkk, 2020)

2.8.3. Analyze (Menganalisis)

Tahap Analyze adalah fase yang mana solusi dicari untuk memecahkan
masalah dengan mengidentifikasi dan memprioritaskan Akar Penyebab (Root
Cause) yang perlu diperbaiki. Pada tahap ini, berbagai faktor yang berkontribusi
tg}hadap terjadinya produk cacat dianalisis secara mendalam. Proses ini melibatkan
identifikasi akar penyebab utama dari masalah kualitas dan evaluasi faktor-faktor
y;ng mempengaruhi performa proses, dengan tujuan untuk mengembangkan
st;;ategi yang efektif dalam mengurangi atau menghilangkan cacat produk. Tree
D:?:&gram dan interrelationship Diagram merupakan alat membantu dalam
menentukan kualitas tahap analyze. (Pattiruhu, dkk, 2020)

o Tree Diagram digunakan untuk mencapai tujuan yang diinginkan dengan

mftémecah konsep atau ide menjadi lebih rinci dan spesifik. Diagram ini membantu
da'Lam menguraikan suatu masalah atau tujuan besar ke dalam bagian-bagian yang
lé_blh kecil dan lebih mudah dikelola, memungkinkan pemahaman yang lebih
mfndalam dan perencanaan yang lebih terstruktur. Interrelationship Diagram

bErguna untuk merinci dan menggambarkan hubungan sebab-akibat secara
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tg_{perinci, sehingga memudahkan dalam memisahkan antara penyebab suatu
kgiadian dan dampak yang ditimbulkannya. Diagram ini membantu dalam
rﬁq‘%ngidentiﬁkasi dan memahami interaksi kompleks antara berbagai faktor,
n;:;mungkinkan analisis yang lebih mendalam tentang bagaimana satu kejadian

d’:;j)at mempengaruhi kejadian lainnya. (Fajar & Andesta, 2023).

2.84. Improve (Memperbaiki)

Improve merupakan tahap dimana rencana perbaikan produksi disusun
b?gdasarkan penyebab masalah yang telah diidentifikasi dari hasil analisis. Pada
tahap ini, langkah-langkah perbaikan dirancang untuk mengatasi akar penyebab
masalah yang ditemukan selama analisis, dengan tujuan untuk meningkatkan
eEsiensi dan kualitas produksi. Perencanaan ini mencakup pengembangan strategi,
il;%plementasi solusi, dan pengujian untuk memastikan bahwa perbaikan yang
dilakukan efektif dalam menghilangkan atau mengurangi masalah untuk
mengoptimalkan solusi sehingga dapat mencapai atau bahkan melampaui target
tujuan Six Sigma dari proyek perbaikan tersebut. (Faturochman, dkk, 2020).

Tahap improve menggunakan Matrix Diagram dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Matrix Diagram adalah alat yang berguna untuk menampilkan
hubungan antara dua, tiga, atau bahkan empat kelompok informasi yang saling
te&r}(ait. Fungsinya adalah membantu dalam memahami karakteristik dan tingkat
ké:_terkaitan dari suatu kejadian atau fenomena. FMEA (Failure Mode and Effects
A;:galysis) berguna untuk menitikberatkan pada upaya mengatasi atau
Hi&gminimalkan potensi mode kegagalan dengan mengidentifikasi langkah-langkah
ué-j[uk mengantisipasi kegagalan sebelum kejadian tersebut terjadi. (Lestari dkk.,

2§2 1). Ada tiga komponen yang membentuk nilai RPN pada metode FMEA. Ketiga
kﬁmponen tersebut adalah (Situngkir dkk., 2020):

i

—

nery wisey JireAg uej[ng jo Aj1

Severity (Keparahan)
Severity adalah tingkat keparahan atau efek yang ditimbulkan oleh kegagalan
terhadap keseluruhan kegiatan kerja. Nilai severity tersusun atas angka 1

hingga 10 dimana bisa dilihat pada tabel berikut (Situngkir dkk., 2020):
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Tabel 2.1 iPenentuan Nilai Severitii

Q)
A - . .
o Berbahaya Tingkat keserlusar_l operator maintenance
dan keselamatan tidak sesuai dengan
™ tanpaada 10 ! i . .
~ A peraturan pemerintah yang tidak disertai
o peringatan ;
- peringatan.
“| Berbahaya Tingkat operator maintenance dan
= dan ada 9 keselamatan tidak sesuai dengan peraturan
< peringatan pemerintah yang disertai peringatan
U]
= Sangat Tinggi 8 Downtime lebih dari 8 jam
m Tinggi 7 Downtime diantara 4 — 8 jam
P I . .
= Sedang 6 Downtime diantara 1 - 4 jam
“|  Rendah 5 Downtime diantara 0,5 — 1 jam
Sangat 4 Downtime diantara 10 - 30 menit
Rendah
Kecil 3 Downtime terjadi hingga 10 menit
Variasi parameter proses tidak didalam
Sangat Kecil 5 batas spe5|_f|ka5|. Pengz_ituran atau
pengendalian proses lainnya dibutuhkan
selama produksi.Tidak terdapat downtime
UJ - - -
§ Variasi parameter proses didalam batas
“| Tidak Ada 1 spesifikasi. Pepgaturan atau pengendalian
| proses dapat dilakukan selama
& maintenance rutin
E(Sumber - Situngkir dkk., 2020)

2,%- Occurence (Frekuensi Kejadian)

wn

}1S.

nery wisey jrreAg uejng jo £

memiliki nilai kumulatif yang tinggi atau sangat sering terjadi.

menunjukkan kegagalan frekuensi. berikut.

- Tingkat kecepatan kerusakan atau kegagalan yang terjadi disebut kecepatan.
Occurence adalah istilah yang mengacu pada estimasi jumlah kegagalan
kumulatif yang disebabkan oleh suatu faktor tertentu pada mesin. Nilai
penilaian berkisar dari 1 hingga 10; nilai 10 diberikan untuk kegagalan yang
Tabel
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Tabel 2.2 Penentuan Nilai Occurrence

@

i

j4)]

= 10 Lebih besar dari 50 per 7200 jam penggunaan

2 9 35-50 per 7200 jam penggunaan

o 8 31-35 per 7200 jam penggunaan

= 7 26-30 per 7200 jam penggunaan

3 6 | 21-25 per 7200 jam penggunaan

7—: 5 15-20 per 7200 jam penggunaan

— 4 11-14 per 7200 jam penggunaan

= 3 5-10 per 7200 jam penggunaan

o 2 Lebih kecil dari 5 per 7200 jam penggunaan

- 1 Tidak pernah sama sekali

2 (Sumber : Situngkir dkk., 2020)

4]

32 Detection (Deteksi)

- Disebutkan deteksi, sistem pengendalian saat ini memiliki kemampuan untuk
mengidentifikasi penyebab atau mode kegagalan. Tabel ini menunjukkan
kriteria penilaian pengenalan. berikut.

Tabel 2.3 Penentuan Nilai Detection
10 Tidak mampu terdeteksi
9 Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit untuk
terdeteksi
8 Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk terdeteksi

= 7 Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi

;’.’; 6 Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi

- 5 Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi

= 4 Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi

8 3 Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi

0 2 Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi

& 1 | Pasti terdeteksi

=" (Sumber : Situngkir dkk., 2020)

(1°]

2;75.5. Control (Mengendalikan)

k; Tahap Control merupakan tahap terakhir dalam siklus produksi. Tujuan
=4

utdmanya adalah untuk menjaga kendali yang ketat terhadap proses agar berjalan

sé_Suai dengan target yang telah ditetapkan sebelumnya. Di tahap ini, penekanan

u‘gamanya adalah pada pendokumentasian yang cermat dan penyebarluasan strategi

pgrbaikan yang telah diusulkan sebelumnya. Hal ini melibatkan pengembangan

I
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sistem pengawasan yang efektif, pemantauan secara terus-menerus terhadap kinerja
proses serta pelaksanaan tindakan korektif dan pencegahan jika diperlukan. Tahap
Gﬁntrol juga melibatkan pelatihan karyawan dan pemeliharaan standar operasional
yagng diperbarui, sehingga memastikan bahwa proses produksi tetap berada dalam
kg;ldali dan mencapai tingkat kualitas yang diinginkan secara konsisten. Tahap
C'—ontrol ini dilakukan dengan menggunakan metode Poka Yoke dan Perbaikan SOP
(§andar Operasional Prosedur). (Hidajat & Subagyo, 2022).

E Poka Yoke biasanya dikaitkan dengan masalah produk rusak atau cacat.
KGnsep manajemen mutu ini disebut “yokeru”, yang berarti “menghindari”, dan
“‘fpioka” yang berarti “kesalahan (diakibatkan kelalaian dan ketidaksengajaan)”.
T'gga fungsi utama Poka Yoke dalam mencegah cacat adalah: (Nababan, dkk, 2020).
IE Warning, yang berfungsi sebagai pengingat dan peringatan bagi petugas jika

) terjadi kesalahan. Sinyal seperti suara atau lampu dapat melakukannya.

2. Control, adalah metode kontrol yang digunakan untuk mengawasi dan

mengidentifikasi proses produksi yang dapat menyebabkan masalah.

3. Shut down, merupakan tindakan pencegahan dengan memeriksa parameter

penting proses dan menghentikan proses jika tidak dapat diterima.

Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah pedoman atau acuan yang
digunakan untuk melaksanakan tugas pekerjaan sesuai dengan fungsi yang ada.
SOP juga digunakan sebagai alat untuk menilai kinerja perusahaan berdasarkan
ir;:dikator teknis, administratif, dan prosedural. Standar prosedur (SOP) dibuat
bgrdasarkan tata kerja, prosedur kerja, dan sistem kerja yang berlaku di unit kerja
ygng relevan. SOP dimaksudkan untuk menciptakan komitmen yang jelas
n?ngenai tindakan yang akan dilakukan perusahaan untuk mendukung tata kelola
y%r'lg baik . SOP juga membantu perusahaan mencapai standar kualitas yang tinggi
da;n memenuhi tujuan strategisnya secara sistematis dan terukur dengan
ri:l:emastikan konsistensi dalam pelaksanaan tugas, meningkatkan efisiensi dan

efektivitas operasional, meminimalkan kesalahan, dan memberikan acuan yang

jelas bagi karyawan dalam menjalankan tugas mereka. (Syafitrah, dkk, 2023).
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©)

Standar operasional proses (SOP) terdiri dari tujuh komponen utama:

konsistensi, efisiensi, minimalisasi kesalahan, penyelesaian masalah, perlindungan

o)
tenaga kerja, peta kerja, dan batasan pengamanan. (Syafitrah, dkk, 2023).
(@]
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Efisiensi

Efisiensi adalah definisi dari ketepatan dalam melakukan aktivitas atau
kegiatan. Hal ini tidak hanya mengacu pada kecepatan pelaksanaan, tetapi juga
pada keakuratan dalam mencapai tujuan dan target yang diharapkan. Efisiensi
memastikan bahwa sumber daya digunakan dengan optimal untuk
menghasilkan hasil yang diinginkan tanpa pemborosan.

Konsistensi

Konsistensi mengacu pada ketetapan atau keadaan yang tidak berubah dan
dapat dihitung dengan akurat. Dengan konsistensi, pengukuran keuntungan dan
kerugian menjadi lebih mudah, begitu juga dengan regulasi pemasaran.
Konsistensi memerlukan disiplin tinggi dari semua pihak yang berpartisipasi
untuk menjamin bahwa prosedur diikuti dengan tepat setiap saat.
Minimalisasi Kesalahan

Salah satu tujuan utama SOP adalah mengurangi kesalahan di semua area kerja.
Dengan menyediakan panduan yang jelas dan pasti, SOP membantu setiap
karyawan menjalankan tugas mereka secara sistematis dan menghindari
kesalahan yang dapat terjadi karena ketidakjelasan atau ketidakpastian
Penyelesaian Masalah

SOP juga berfungsi sebagai alat untuk menyelesaikan masalah yang mungkin
timbul dalam aktivitas perusahaan. Konflik antar karyawan adalah sesuatu
yang sering terjadi di tempat kerja. Dengan merujuk pada SOP yang telah
disusun dengan baik, masalah dan konflik dapat diselesaikan dengan adil dan
tepat. SOP menyediakan kerangka kerja yang jelas sehingga semua pihak yang
terlibat harus mematuhi aturan yang ditetapkan.

Perlindungan Tenaga Kerja

SOP berisi langkah-langkah pasti yang dirancang untuk melindungi setiap
sumber daya dari potensi tanggung jawab dan berbagai masalah personal. SOP

melindungi karyawan baik sebagai bagian dari perusahaan maupun sebagai
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individu, memastikan bahwa hak dan kewajiban mereka dijaga dengan baik.
Ini termasuk prosedur keselamatan kerja, tata cara pelaporan masalah, dan
perlindungan terhadap tindakan yang merugikan.

Peta Kerja

SOP menyusun pola-pola aktivitas yang rapi dan terstruktur, yang dapat
dijadikan kebiasaan oleh karyawan. Dengan SOP, pola kerja menjadi lebih
fokus dan tidak menyimpang, yang berkaitan erat dengan efisiensi. Peta kerja
yang jelas membantu karyawan memahami tugas dan tanggung jawab mereka,
serta cara terbaik untuk melaksanakannya.

Batasan Pertahanan

SOP berfungsi sebagai langkah pertahanan dalam menghadapi inspeksi dari
pemerintah atau pihak relasi yang memerlukan kejelasan tentang peta kerja
perusahaan. SOP dapat dianggap sebagai benteng pertahanan yang kokoh
karena semua aktivitas perusahaan atau institusi telah ditetapkan dengan jelas
secara prosedural. Ini memberikan perlindungan dan kejelasan dalam
operasional perusahaan, sehingga memudahkan audit dan inspeksi eksternal.

Dengan elemen-elemen ini, SOP memastikan bahwa perusahaan dapat

beroperasi secara efisien, konsisten, dan aman, serta mampu menghadapi tantangan

dan menyelesaikan masalah dengan efektif.
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Supaya penelitian yang dilakukan lebih teratur dan sistematis, maka perlu

dibuat tahapan-tahapan dari penelitian. Adapun tahapan dalam penelitian ini dapat

‘nery eysng NN uizi edue) undede ynjuaq wejep 1ul sin} eAley yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|iq 'z

‘nery eysng NiN Jelem BueA uebunuaday uexibniaw yepy uednynbuad ‘g

‘yejesew mens uenelun neje ynuy uesijnuad ‘uelode] ueunsnAuad ‘yeiw| efiey uesijnuad ‘uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday ynun eAuey uednnbuad ‘e

Jagquuins ueyingaAusw uep ueywnjuesuaw edue) (ul SN} eA1ey yninjes neje uelbeqgas diynbusw Buele|iq 'L

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

dilihat pada Gambar 3.1

nNely elsng NIN A

Studi Pendahuluan

v

Studi Literatur

v

Identifikasi Masalah

v

Perumusan Masalah

v

Penetapan Tujuan

Pengumpulan Data
Data Primer
1. Data Kadar ALB
2. Data Kadar Air
3. Data Kadar Kotoran

Data Sekunder

1. Profil Perusahaan

2. Struktur Organisasi

3. Visi dan Misi Peruasahaan

N dTWe|S] 3jelg

[SI2ATU

Pengolahan Data

1. Tahap Define

- Diagram SIPOC

- Diagram Pareto
2. Tahap Measure

- Perhitungan Nilai DPMO

- Level Sigma

- Kapabilitas Proses

- Peta Kendali I-MR
3. Tahap Analyze

- Tree Diagram

- Interrelationship Diagram
4. Tahap Improve

- Matrix Diagram

- FMEA
5. Tahap Control

- Poka Yoke

- Perbaikan SOP
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Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian
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(@)
=/

—

I
|-

Analisa

l

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian (Lanjutan)

w

enely BYSNS NIN Y!tw ejdio ye

Studi Pendahuluan

Studi pendahuluan dialakukan sebagai langkah awal sebelum melakukan

@/

penelitian. Dalam studi pendahuluan, ada beberapa hal yang melatar belakangi
penelitian, termasuk menetapkan tujuan penelitian dan keuntungan yang

diharapkan dari penelitian.

3.2  Studi Literatur
Dalam penelitian yang dilakukan untuk menghimpun data atau sumber-
sumber yang relevan, identifikasi, penilaian, dan penafsiran masalah yang berkaitan
dengan pengumpulan dan pengolahan data adalah cara penelitian literatur yang
g’akukan Ini melibatkan pencarian dan evaluasi sumber-sumber yang ada, seperti
bgku, artikel jurnal, laporan penelitian, dan dokumen lainnya, untuk mendapatkan

pfe_?fnahaman menyeluruh tentang bidang yang sedang diteliti.

3 Identifikasi Masalah

[_"?"\.!i,]a 7‘

Proses identifikasi masalah, serta hasilnya, adalah proses pengenalan
masalah atau inventarisasi masalah. Proses penelitian ini dianggap sebagai langkah
pallng penting dari proses. Masalah penelitian tidak hanya menentukan kualitas
peﬂelltlan tetapi juga menentukan apakah kegiatan tersebut dapat dianggap sebagai
pgnelltlan. Dalam kebanyakan kasus, masalah penelitian dapat ditemukan melalui

p§ne|itian literatur atau survei lapangan (observasi)..
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3.4  Perumusan Masalah
—  Tujuan dari membahas masalah adalah untuk menentukan masalah apa yang

QO

akan menjadi pusat perhatian saat mencari solusi untuk masalah tersebut.
P_,:érumusan masalah adalah kategori pertanyaan utama yang dicari dan yang akan
d‘f:jawab melalui penelitian. Ada perbedaan antara kondisi yang ada dan yang

dﬁ]arapkan, yang menyebabkan masalah perumusan ..

=
35 Penetapan Tujuan
i Tujuan masalah Mengembangkan hasil penelitian melalui proses mencari,
n@nemukan, mengembangkan, dan menguji informasi. Tujuan penelitian atau
té;‘;selesaikan dari rumusan masalah pada penelitian dengan hasil akhir yang di

Py
dgpatkan.

3.6  Pengumpulan Data

Pengumpulan dan pengukuran data yang menjadi subjek penelitian dikenal
sebagai pengumpulan data. Tujuan pengumpulan data adalah untuk memungkinkan
pengujian hipotesis, menjawab pertanyaan penelitian, dan mengeluarkan hasil
penelitian. Data yang dikumpulkan dari PKS PT. Perkebunan Nusantara VV Sei
Buatan terdiri dari dua kategori: :
1. Data primer

N

= Data primer merupakan data yang dikumpulkan secara langsung di PT.

pab]

2]
¥

Perkebunan Nusantara V Sei Buatan. Adapun data primer yang dikumpulkan
yaitu data observasi dan data wawancara. Observasi dilakukan dengan cara
survey langsung dan melihat proses produksi yang ada di PKS serta pengadaan
bahan baku yaitu TBS. Sedangkan wawancara dilakukan secara face to face

SIJAIU[) dDTWR]S]

terhadap pekerja expert disana. Adapun wawancara dilakukan bersama asisten
= pengolahan, pembelian dan pengendalian mutu.

”L Data sekunder

" Data sekunder yaitu data yang sudah ada sebelumnya di PT. Perkebunan
Nusantara V Sei Buatan yang direkapitulasi oleh bagian administrasi. Data

sekunder ini diperlukan untuk menunjang data primer. Data sekunder yang
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_dikumpulkan yaitu data profil perusahaan, struktur organisasi, visi dan misi

(
\

T perusahaan

ey

”

3\

Pengolahan Data
= Mengolah semua informasi untuk keperluan penelitian secara sistematis dan

terencana dikenal sebagai pengolahan data. Dengan cara mengolah data yang telah
dﬁ{'umpulkan dengan menggunakan metode yang ditentukan untuk memecahkan
nﬁsalah yang ada. Pengolahan data pada penelitian ini menggunakan metode Six
ngma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
1; Define (Menentukan)
:”\ Define digunakan untuk menentukan dan mendefinisikan masalah yang ada
— dengan cara menyusun project charter yang rinci berisikan tujuan, jadwal, dan
sumber daya. Membuat diagram SIPOC guna untuk menampilkan aliran proses
kerja berbentuk diagram, dan membuat diagram pareto guna mengetahui
masalah yang sering muncul agar mengetahui mana yang menjadi prioritas atau
masalah utama.
2. Measure (Mengukur)
Measure digunakan untuk melakukan pengukuran terhadap masalah yang ada
diperusahaan. Pengukuran ini dilakuakan dengan cara menghitung nilai DPMO
. dan menentukan level sigma agar mengetahui jumlah kesempatan yang dapat
~ mengakibatkan kecacatan. Membuat kapabilitas proses untuk menghasilkan
produk dengan nilai yang konsisten dari waktu ke waktu, dengan data yang
terkendali dan diolah menggunakan peta kendali I-MR.
Analyze (Analisa)

Analyze digunakan untuk melakukan analisa pada akar penyebab terjadinya

. L .
SATU (] DTWIB]S]

masalah yang telah ditentukan dan diukur pada tahapan sebelumnya. Analisa
"""" dilakukan dengan menggunakan Tree Diagram dan membuat Interrelationship
Diagram untuk mencari sebab-akibat masalah yang terjadi.

Improve (Perbaikan)

Improve dilakukan untuk melakukan perbaikan pada masalah yang telah

ditentukan, diukur, dan dianalisa sebelumnya dengan menggunakan Failure

2 36
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Mode & Effect Analysis (FMEA) untuk melakukan perankingan masalah dan

©

melakukan mitigasi pada masalah yang ada. Membuat Matrix Diagram untuk
mendapatkan gambaran hubungan antara dua atau lebih faktor.

Control (Mengendalikan)

Control digunakan untuk mengendalikan dan memantau masalah yang telah di
berikan perbaikan agar tidak terjadi kembali dilakukan dengan metode Poka
Yoke untuk mencegah terulangnya masalah yang telah dilakukan perbaikan.
Membuat SOP untuk sebagai panduan jalannya alur proses produksi dengan

baik dan terhindar dari kesalahan

sng NIN YI1w eydio yeH

Analisa

¥ B

P Dalam pengumpulan dan pengolahan data, analisis dilakukan. Tujuan
‘analisis ini adalah untuk mengetahui faktor-faktor yang berkontribusi pada hasil
pengumpulan dan pengolahan data, serta untuk menemukan kesalahan dalam
proses pengumpulan dan pengolahan data, sehingga hasil penelitian dapat

dijamin..

3.9  Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dan saran merupakan hasil dari penelitian yang dibuat.
Kesimpulan merujuk pada jawaban dari tujuan penelitian yang dibuat pada bab
pghdahuluan sedangkan saran merujuk pada peneliti yang akan melakukan

pﬁhelitian dengan topik serupa.

-

nery wisey JireAg uej[ng jo A}ISIdAIU) DTWR]S
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. Kesimpulan

Menurut hasil penelitian yang telah dilakukan, maka diperoleh bebarapa

lgg w el cﬂ D)YBeH B

simpulan yaitu sebagai berikut:

16: Cacat yang berpengaruh terhadap produksi CPO yaitu kadar asam lemak bebas
— (ALB), kadar air, kadar kotoran.

25;7 Kapabilitas proses untuk kadar ALB, kadar air, dan kadar kotoran masing-

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

2~ masing memiliki nilai Cpk sebesar 0,55 pada kadar ALB, 0,59 pada kadar air,
Q
- dan 0,60 pada kadar kotoran. Hal ini menunjukkan bahwa nilai Cpk < 1, yang

) berarti masih banyak proses yang belum sesuai dengan batas spesifikasi. Nilai

) CPL untuk kadar ALB adalah 1,726, yang berarti CPL > 1,33, sehingga proses
dinilai dapat memenuhi batas-batas spesifikasi di bawah yang telah ditetapkan.
Namun, untuk kadar air dan kadar kotoran, nilai CPL adalah 1,217, yang berarti
CPL < 1,33, sehingga proses dinilai tidak dapat memenuhi batas-batas
spesifikasi bawah yang telah ditetapkan.

3. Usulan perbaikan untuk proses produksi pada CPO adalah dengan

menggunakan metode Poka Yoke dengan menawarkan solusi seperti menandai
J lantai licin, melakukan perawatan rutin alat dan mesin, menandai alat pelindung

m d|r| (APD), menjaga kualitas lingkungan kerja, melakukan evaluasi rutin kinerja

2] €

mesm dan memperbaiki prosedur operasi standar (SOP)..

;2 Saran

5 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, saran yang dapat diberikan
a&glah sebagai berikut:

1f Perusahaan diharapkan dapat menerapkan Six Sigma dan menyarankan
U,'; pengendalian dan peningkatan kualitas produksi..

2? Untuk peneliti yang akan datang, disarankan untuk menambahkan alat
tambahan ke setiap tahapan Six Sigma DMAIC. Misalnya, pada tahap

peningkatan, peneliti dapat menggunakan alat seperti pemetaan aliran nilai

Y wiIsey| Juiedg ue
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(VSM) atau kontrol proses statistik pada tahap kontrol. Karena penggunaan alat

tambahan akan menghasilkan penelitian yang lebih akurat.
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