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ABSTRAK

Analisis pengendalian proses produksi penting bagi  perusahaan untuk
meminimumkan produk cacat/rusak serta menjaga kualitas produk yang dihasilkan
agar dapat bersaing di pasar. Penelitian ini berfokus pada pengendalian proses
produksi tepung sagu dan apakah dapat meminimumkan produk rusak pada Kilang
Sagu Charly. Metode penelitian yang digunakan adalah secara deskriptif kuantitatif.
Untuk mendapat data yang di butuhkan dalam penelitian ini adalah dengan
melakukan observasi langsung ke objek penelitian.” Analisis kuantitatif bertujuan
untuk mengetahui tingkat dan penyebab kerusakan produk dianalisis dengan
menggunakan SPC (Statistical Process Control) berupa checksheet, histogram,
diagram pareto_dan fishbone. Hasil penelitian  menunjukkan bahwa klasifikasi
kerusakan adalah : tual rusak; pati kotor, rusak-pada saat pemindahan dan rusak pada
saat pengeringan. Kerusakan -tertingoi ‘terjadi pada tual rusak. Faktor penyebab
kerusakan bisa di kategorikan dari segi pengendalian kualitas, alat dan fasilitas, dan
kesalahan konstruksi. Kesimpulan penelitian ini adalah pengendalian proses produksi
tepung sagu pada Kilang Sagu Charly sudah dapat meminimumkan produk rusak.

Kata Kunci: Pengendalian ,Proses Produksi, Tepung Sagu



ANALYSIS OF CONTROL OF SAGO FLOUR PRODUCTION PROCESS AT
CHARLY'S SAGO REFINERY

BY:

MUHAMMAD MURSYI1D IBNU AZRI

NPM : 185210021

ABSTRACT

Analysis of production process control is important for companies to minimize
defective/damaged products and maintain product quality so that they can compete in
the market. This study focuses on controlling the production process of sago flour and
whether it can minimize damaged products at the Charly Sago Refinery. The research
method used Is_descriptive quantitative. To get the data needed in this study is to
make direct observations to the object of research. Quantitative analysis aims to
determine the level and causes of product damage analyzed using SPC (Statistical
Process Control) in the form of checksheets, histograms, Pareto diagrams and
fishbones. The results showed that the classification of damage was: tual damaged,
starch dirty, damaged during transfer and damaged during drying. The highest
damage occurs in damaged tuals. Factors causing damage can be categorized in terms
of quality control, tools and facilities, and-construction errors. The conclusion of this
study is that the control of the sago flour production process at the Charly Sago
Refinery can minimize damaged products.

Keywords: Control, Production Process, Sago Flour
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BAB I

PENDAHULUAN

11

Sagu merupakan bahan pangan lokal indonesia dalam artian bahwa tanaman
ini sebagian besar tumbuh di daerah indonesia. Di kutip dari kementrian koordinator
perekonomian dari total 6.500.000 hektar lahan sagu di seluruh dunia 5.430.000

hektar nya berada di indonesia. Untuk penyebaranya sebagian besar berada di papua,



provinsi kepulauan riau dan provinsi riau tepatnya berada di meranti yang mana juga
menjadi daerah penghasil sagu terbesar di indonesia.

Lahan sagu di meranti dan kepulauan riau tersebar di berbagai pulau sehingga
banyak lahan sagu yang tidak terjangkau dan.tidak bisa di maksimalkan pengelolaan
nya, meskipun tanaman sagu merupakan tanaman yang sebagian besar terdapat di
indonesia tapi-masyarakan kurang mengenal tanaman sagu ini, padahal sagu pernah
menjadi salah satu makanan pokok ketika indonesia mengalami Kkrisis inflasi pada
tahun 90 an.

Di masyarakat indonesia terdapat banyak jajanan pasar berupa kue, mie, roti
dan biskuit yang berbahan dasar tepung, salah satunya tepung yang sering di gunakan
adalah tepung sagu tetapi penggunaan tepung sagu tidak sepopuler tepung tapioka
yang memiliki kegunaan yang sama, hal ini di karnakan kegunaan tepung sagu di
pasar lokal maupun internasienal kurang di ketahui sehingga ada keterbatasan pasar.

Padahal tepung sagu memiliki banyak sekali manfaat dan kegunaan yang bisa
di maksimalkan semisalnya banyak makanan pasar yang berupa kue basah
menggunakan tepung sagu Sebagail bahan campuran selain itu produsen kue kering
atau biskuit yang menggunakan-tepung sejenis untuk mendapatkan cita rasa gurih,
selain itu tepung ini juga banyak di gunakan dalam produk produk lain seperti
pembuatan lem kertas, campuran untuk obat nyamuk bakar, campuran dalam pellet
makanan ternak.

Seiring berjalan nya waktu Kkini tidak hanya pasar lokal tetapi pasar

internasional juga sudah mulai menggunakan dan mengembangkan maanfaat dari
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sagu. Untuk menghasilkan tepung sagu yang berkualitas, terdapat serangkaian
kegiatan yang di lakukan yaitu pertama dengan menentukan jenis tanaman sagu, ada

lima jenis tanaman sagu yang di gunakan untuk di proses pembuatan tepung sagu

rotan.

maka di n p ihe i n & Si tanaman sagu
tersebut. 2ngaruh terhadap

pertumbuha adap kualitas dan
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sangat terpengaruh yang mana jurangi nilai jual dan daya saing produk.
Kompetisi produk menjadikan kecenderungan proses pengembangan produk yang
lebih murah dan lebih berkualitas dari produk sebelumnya. Konsumen akan merasa

puas bila kebutuhannya terpenuhi yakni produk yang dibeli sesuai dengan kualitas
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atau spesifikasi yang diperlukan. Namun bila tidak sesuai, konsumen akan beralih ke

produk sejenis dengan merk lain (Nastiti, 2016)

berkualitas or | > U3 aan dalam memenuhi

harapan ko

Menurut Kemit ( dalam Sari dan Sudiartha. 20: pengendalian kualitas
akan memban

meningkatk ‘Seca 2 ekan biaya produksi.

bersaing menjadi permasalahan yang-harus di hadapi bagi setiap produsen, karna hal
ini maka harus di pelajari lebih lanjut mengenai standart kualitas yang harus di capai
terlebih dalam produk tepung sagu.

Di masyarakat sendiri terdapat beberapa metode pengelolaan tepung sagu,

yaitu mekanis dan semi mekanis tentu saja kedua hal ini mempengaruhi perbedaan
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kualitas dari tepung sagu. Walaupun demikian secara garis besar proses pengolahanya

tidak jauh berbeda berikut adalah tabel urutan pengolahan tepung sagu.

Gambar 1. 1 Urutan pengolahan tepung saguspada kilang sagu charly
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Sumber : Data Olahan kilang sagu charly 2021

Peroses pengerjaan dari batang sagu menjadi tepung sagu yang siap konsumsi

adalah dimulai dari pengupasan kulit luar batang sagu.dan di ambil empelurnya yang

pemisahan anta ng : g i agu di masukan
kedalam me n pati sagu
setengah ke ntuk di panaskan

agar kering

Dari yang siap di jual

kepada pelang e maupun dikirim ke

berbagai daer

saja masih terdapat banyak keku a dibandingkan dengan produsen yang
sudah memakai sistem pengolahan mekanis, karna hal itulah harus di lakukan
penelitian untuk mengetahui dimana kan penyebab yang membuat produk menjadi

rusak dan kualitasnya menurun.
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Di pasaran sendiri banyak merek tepung sagu yang sudah terjamin kualitasnya

dan dari segi pengemasan juga sudah baik dan dapat menjaga kualitas, tetapi dari

pada hal itu inti dari pengendalian suatu produk berada pada proses produksinya yang

Dalam Jumlah
Mingguan Kerusakan

(kg)
1. 300
2. 289
3. 291
4, 55.170 126 73 49 34 282
5. 63.500 153 68 55 37 313
6. 58.150 172 65 52 35 324
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7. 56.700 157 75 57 32 321

8. 57.560 144 69 60 39 312

315

323

di atas, terdapat
sejumlah be endapatan. Produk
yang berku sen dan tentunya
juga dapat indari banyaknya
keluhan para pelinya. (Safrizal dan

Zulaikha. 20

(Statistical Quality Control). SQ digunakan untuk menemukan kesalahan
produksi yang mengakibatkan produk tidak baik, sehingga dapat diambil tindakan

lebih lanjut untuk mengatasinya.
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Dari data tersebut dapat di lihat bahwa terdapat kerusakan di beberapa tahap
produksi, meskipun demikian jumlah kerusakan termasuk kecil jika di bandingkan

dengan jumlah produksinya. Memang seharusnya kerusakan tersebut harus di

minimalisir aga i B Di enin G e depan nya, untuk

mencapai S < ) , ac Lﬂ" 60 kg hal ini bila
tidak di tan
terus mene
tidak bisa d ari yakni merupakan yang. menyumba akan terbesar pada

tabel terseb

“ANALISIS PENGENDALIAN PR S PRODUKSI TEPUNG SAGU PADA

KILANG SAGU CHARLY
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1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang terjadi maka peneliti merumuskan masalah sebagai

berikut :

1. Bagi peneliti
Sebagai studi banding antara teori dengan yang terjadi di lapangan
dan sebagai pembelajaran bagi peneliti dalam menghadapi
permasalahan sebenarnya di masa mendatang.

2. Bagi perusahaan
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Hasil dari penelitian diharapkan bisa memberi masukan dan

memahami kendala yang mungkin terlewatkan oleh pihak pabrik

3. Bagi peneliti selanjutnya

vauRARNNYY),

g0

a bab diantaranya

dalah sistematika

kualitas/quality cc | ’ pengertian pengendalian,pentingnya
pengendalian, pengendalian,prestasi kunci,pengertian
kualitas,dimensi  kualitas, faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas,
pengendalian kualitas, tujuan pengendalian kualitas, tahap-tahap pengendalian

kualitas, , kendali proses statistic, alat pengendalian kualitas, penelitian

terdahulu, kerangka pemikiran, dan bagian akhir bab ini hipotesis.
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BAB Il METODE PENELITIAN
Pada bab ini berisi tentang metode penelitian yang terdiri dari lokasi

penelitian, objek penelitian, operasional variabel, jenis data, sumber data,

eliti dan sejarah

an yang telah di

saran yang akan di



BAB Il

TINJAUAN PUSTAKA

2.1

adalah suatu

jalankan untuk

di tetapkan atau

k menjamin agar

ditetapkan dalam

nery we[sy sejsIdAiu ) ueeyeisndidg
DA disay yepepe i uamnjo(

dengan rencana. (Hanafi, 2021)

2.2 Fungsi pengendalian
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menurut Hanafi (2021) meliputi empat kegiatan:

a. menentukan standar prestasi

b. mengukur prestasi yang telah dicapai selama ini

dengan standar prestasi,
N \\\\\“ .00 )
dari standar prestasi
el

o

2.3

terlihat pada mata yang meliha

Mutu juga dapat diartikan sebagai suatu karakteristik-karakteristik
produk atau layanan yang diran- cang untuk mempertemukan kebutuhan-

kebutuhan nyata pada kondisi-kondisi spesifik.( Ibrahim dan Rusdiana, 2021)
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2.4

Armai Arief.(dalam Ibrahim dan Rusdiana, 2021) mendefinisikan
mutu ialah usaha yang dilakukan oleh sesorang, institusi, atau organisasi

dalam upaya menyempurnakan suatu produk, agar produk itu bernilai

ajat pencapaian

alah diukur dari

untuk  memuaskan

b. Ciri-ciri atau keistimewaan tambahan(features)

Dimensi ciri-ciri merupakan aspek kedua dari performansi yang
menambah fungsi dasar, berkaitan dengan pilihan —pilihan dan

pengenbangannya.



nery we[sy sejsIdAiu ) ueeyeisndidg

DI disay yepepe fur udwnyo(

c. Kehandalan (reliability)

Dimensi kehandalan berkaitan dengan kemungkinan suatu produk

berfungsi secara berhasil dalam periode waktu tertentu di bawah

dari preferensi atau pilihan individual.

h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)
Dimensi kualitas yang dipersepsikan merupakan dimensi yang bersifat
subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam mengkonsumsi

produk.
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2.5

Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas

e. Motivasi (Motivation)
Pengakuan yang positif secara pribadi bahwa pekerja memberi
sumbangan demi tercapainya tujuan perusahaan, dapat meningkatkan

motivasi pekerja.
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f. Bahan (Material)
Material harus diperiksa sedemikian rupa sehingga layak untuk

diproses. Pemeriksaan atas spesifikasi yang semakin ketat dapat

puter membuka

mpan, dan mengambil

2.6

Menurut Russel (dalam Andespa, 2020) terdapat enam peran penting kualitas
pada perusahaan yaitu :

a. Meningkatkan reputasi perusahaan.

b. Menurunkan biaya.

c. Meningkatkan pangsa pasar.
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d. Dampak internasional.
e. Adanya pertanggung jawaban produk.

f.  Untuk penampilan produk atau jasa dan Mewujudkan kualitas yang

lima pendekatan

0\ e

“‘
-

2.8

Menurut Wahyuni ¢ tiyowati (2020) Pengendalian kualitas
merupakan kegiatan yang ditujukan untuk menghindari ketidaksesuaian
produk dengan rencana yang telah disusun pada tahap perencanaan kualitas.

Selaras dengan pendapat di atas menurut assauri (2016) pengendalian

kualitas adalah suatu proses untuk mengukur output secara relatif terhadap
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suatu standar, dan melakukan tindakan koreksi, bila terdapat output yang tidak
dapat memenuhi standar.

Menurut C. Rudy Prihantoro (dalam Andespa,2020) yang dimaksud

2
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=
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. Menggunkan kualitas* produksi tertentu dapat menjadi sekecil
mungkin.

e. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.



2.10 Faktor — faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas

Menurut Sofjan Assauri (dalam Andespa, 2020) faktor — faktor yang

mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah:

berlaku sebelum

engurangi produk
aka dari itu tingkat

aknya produk yang

iy disay yejepe il udwnyo(]

Q: ing mer pengaruhi tingkat pengendalian
ges?

dalam menghasilka berkualitas, biaya memiliki hubungan

nery wWe[sy sejisIdAm ueeyesndiog

yang positif ketika makin tinggi kualitas produk yang dihasilkan maka

semakin besar biaya yang dikeluarkan.

2.11 Jenis-jenis pengendalian
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Menurut Heni Nastiti (2014) ada dua jenis pengendalian yang umum di
lakukan yaitu :

a. Inspeksi.

a. Check Sheet (Lembar ¥

Check Sheet atau Lembar Periksa merupakan tools yang sering
dipakai dalam Industri Manufakturing untuk pengambilan data di
proses produksi yang kemudian diolah menjadi informasi dan hasil

yang bermanfaat dalam pengambilan keputusan
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Gambar 2. 1 Check Sheet
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c. Cause and Effect Diagram (Fishbone Diagram)
Cause and Effect Diagram adalah alat QC yang dipergunakan untuk

meng-identifikasikan dan menunjukkan hubungan antara sebab dan

dari suatu permasalahan.

‘ “““‘ .Qa jjukkan Faktor-
. Q)Sﬂ%lbwﬁﬁ . n oleh Faktor-

é

W

d'gﬂ’ e : one Diagram (Diagram

ey

é{q\\\\\\‘-l

1 Oktober 2015

- Pak Ak - Pak Sudin
- Fak Dickson - Pak David
- Bu Danwl ~ B Ningsih

Suku cadang tidak
Diganti tepar wakiu Lembab

-lm

armarndje rrenindustri.com
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Frekuensi

d. Histogram
Histogram merupakan tampilan bentuk grafis untuk menunjukkan

distribusi data secara visual atau seberapa sering suatu nilai yang

2.6 2.7 28 2.9
Nllai Tengah

30 31 32

ilmumanajemenindustri.com




e. Control Chart (Peta Kendali)
Control chart (Peta Kendali) merupakan salah satu dari alat dari QC 7

tools yang berbentuk grafik dan dipergunakan  untuk

stabili ses serta mempelajari

r ini memiliki

%’ﬂsﬁlﬂ tlstgjq Hf) (Batas Kontrol

SN ﬁr{( .

i), u trol limit (Batas

r I untuk Rata-rata
= : = o=
=SS
- C —
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f. Scatter Diagram (Diagram Tebar)

Scatter Diagram adalah alat yang berfungsi untuk melakukan

pengujian terhadap seberapa kuatnya hubungan antara 2 variabel serta

T T T T 1
3 4 5 6 7

Jumlah Absensi(orang)

Periode penzumpulan data 01 ~ 30 Oktober 2015
llmumanajemenindustri.com
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g. Stratification (Stratifikasi)

Yang dimaksud dengan Stratifikasi dalam Manajemen Mutu adalah

Pembagian dan Pengelompokan data ke kategori-kategori yang lebih




2.13 Penelitian Terdahulu

Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu

Nama Peneliti

ACHMAD
BAHAUDDIN
& VICKY

=
“ARYA (2020)
-

SULISTYO

5.1

“PUTRO (2018)
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=]

T GUSTI AYU

;

-ANDIKA
HARUM SARI
& GEDE
MERTHA
SUDIARTHA

(2019)

LESTARI DI DESA PUJUNGAN

Hasil Penelitian

pengendalian proses produksi
ang dilakukan di perusahaan
belum optimal, di karnakan
masih banyak produk gagal

yang terjadi.

disimpulkan bahwa
pengendalian proses produksi
yang dilakukan di perusahaan
sudah berjalan dengan baik

namun masih belum optimal.




IRA
ANDESPA

(2020)

ANALISIS

MUTU

PENGENDALIAN

DENGAN

MENGGUNAKAN

RIADHI
EANJAYA

=
g—l IDAYAT

Py
)
o
-
©

N—
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Terikat/

dependen

Deskriftif

dan

kuantitatif

Dari  hasil penelitian di
ketahui masih terdapat produk
cacat paca beberapa proses

produksi yang menyebabkan
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2.14 Kerangka Berpikir

Gambar 2. 8 Kerangka Berpikir

PENGENDALIAN
KUALITAS

maka hipotesis penelitian ini di duga pengendalian proses produksi tepung sagu

pada Kilang Sagu Charly belum mampu meminimumkan kerusakan produk.
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Metode penelitian ae

BAB Il

METODE PENELITIAN

eknik atau cara dan a

digunakan dalam penelitian

Variabel

Dimensi

Indicator

Item

Pengendalian

Kualitas

1. Bahan baku

e Sumber bahan baku

Ordinal
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Produksi
"Pengendalian

kualitas

adalah teknik dan

kualiats yang
harapkan™ (V

Gasperz, 2005

2. Proses produksi

e Sortir tual sagu
e Pengupasan kulit

e Proses pemarutan sagu

gan pati sagu

Ordinal
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3.3 Jenis dan Sumber Data

Data ini terdiri dari :

3.4

dan pekerja menjadi narasumber atau
informan langsung dan juga di gunakan teknik pengumpulan data sebagai
berikut.

a. Wawancara
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3.5

Wawancara adalah salah satu teknik pengumpulan data yang paling populer di

gunakan di karnakan teknik ini simpel dan akurat untuk mendapatkan

informasi melalui dari informan yang tepat.

Populasi dan Sampel

Populasinya dan sample dalam penelitian ini adalah pemilik dan karyawan di
pabrik sebagai informan. Selanjutnya juga di ambil sample produk yang baik

dan yang rusak untuk diketahui perbedaannya.
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3.6

Analisis Data

1. Check Sheet

Check sheet merupakan data dari pabrik mengenai jumlah

output produk dan jumlah kecacatan serta di sajikan dalam
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bentuk tabel agar informasi yang di sampaikan mudah di

mengerti.

‘ C
%

>
r
@

.

D

: ‘\\\\\\\

akibat yang selanjutnya di ambil keputusan alternatif terbaik

dari permasalahan.



BAB IV

HASIL PENELITIAN

4.1
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keuntungan usaha yang di di sektor pangan ini sedikit demi sediki

membuat masyarakat peduli dengan permasalahan pangan di indonesia.

Selain itu daya serap pekerja yang cukup besar ini mampu

memberikan lowongan pekerjaan pada masyarakat sekitar. Sependapat
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dengan hal ini seperti yang di sampaikan Silalahi (dalam Andespa.2020)
Industri manufaktur memegang peranan penting didalam perekonomian

Indonesia karena kemampuannya untuk menghasilkan produk yang dapat

4.1.2

memutuskan untuk membaha erja yang masih menggunakan oven

tungku saja.

Dari pengolahan tersebut dapat menghasilkan sekitar 200-250 ton
perbulan. Untuk mengolah batang sagu menjadi tepung sagu ada beberapa

tahap pengolahan yang akan di lalui yaitu :
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1. Sortir tual sagu

2. Pengupasan kulit

masing-masing dari tahap produksi beserta jumlah pemilik dan manejer

yang ada pada kilang sagu charly.
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Tabel 4. 1 Rincian Tenaga Kerja

r

|

ﬁ\“"‘ ~ “

”
=4
~
g
’
c‘-

Sumber : Data olahan dari kilang sagu charly 2021
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Sebagaimana pada rincian di atas pemilik dari kilang sagu ini ialah bapak
charly itu sendiri sebagai pengendali dan pengambil keputusan dalam pabrik tersebut,

lalu di bantu oleh 2 orang manajer yang mana merupakan saudara dan anak bapak

emisahkan kulit sagu dari

AQQ\\“ .bg‘ ,
g 1 orang.

bagian peng : akan ov 1KUYz . orang pekerja yang
mana di bagl menjac a ba rjas g mer api tungku dan 6 orang

memasukan tepung

2 siang atau sampai tungku penuh da akukan setiap hari.
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4.2

Hasil Penelitian dan Pembahasan

4.2.1 Hasil pe
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Urutan pengolahan tepung sagu pada kilang sagu charly
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Tabel 4. 2 Waktu Dari Tahapan Produksi Tepung Sagu Di Kilang Sagu Charly

el el

£

g |
A
g
o

AR NN

&
He

Dengan rincian waktu seperti pada tabel di atas, yang mana mulai dari
sortir tual sagu dengan waktu yang relatif bervariasi sehingga tidak bisa
di ukur seberapa lama, yang kemudian pada tahap pengupasan kulit

yang berkisar sekitar 3 menit pertual, begitu juga dengan tahap
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pemarutan yang tidak bisa di ukur secara waktu, dan ada 1.5 jam untuk

bagian penyaringan pati sagu, selanjutnya akan di alirkan ke bak

penampungan.

, pada tahap

ang dilanjutkan ke

ke oven tungku

asan pati sagu di

yaitu :

a. Tual sagu rusak
Kerusakan pada tual biasanya di akibatkan banyak hal misalnya karna

umur pohon pada masa penebangan belum mencapai masa Yyang
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seharusnya sehingga tual rentan rusak ketika pengangkutan atau rusak di

akibatkan kondisi cuaca selain dari itu kerusakan tual juga bisa di

sebabkan karna gangguan hewan (babi,monyet) yang membuat tual tidak




Gambar 4. 1 Sortir Tual Sagu

Sumber: Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

2. Pengupasan Kulit sagu

Seperti yang di ketahui bahwa pohon sagu memiliki kulit luar yang keras,
agar bisa di peroses empelurnya maka terlebih dahulu kulit harus di kupas.
Biasanya pengupasan di lakukan secarasmanual menggunakan kapak, tapi
pada pabrik-pabrik besar‘pengupasan di lakukan dengan mesin modern dan
pada kilang sagu charly sendiri cara yang di gunakan yaitu semi mekanis
pertama tual sagu akan di potong menjadi empat bagian hal ini bertujuan agar
memudah kan untuk di masukan pada mesin pencincang agar empelur lebih

mudah di parut.



Gambar 4. 2 Pengupasan Tual




nery wWe[sy sejisIdAm ueeyesndiog

I disay yejepe 1ul udwnyo(g

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

3. Pemarutan Empelur

Setelah di lakukan pengupasan empelur yang sudah di cincang di arahkan

bak lalu akan di
tam dan dipute nakan baling-baling bertenaga
2 meter dan tinggi
agu, yang mana ini

akan menjadi bz 08 a se i salurkan ke bak



Gambar 4. 5 Bak Penampungan Sementara

4. Penyaringan pati sagu
Setelah sampai ke bak penyaringan maka bubur sagu yang di alir kan dari bak
sementara akan di campur dengan air mengalir yang sekaligus di campurkan
dengan putaran baling-baling yang di pasangkan. Setelah itu pati sagu yang
terpisah di saring menggunakan saringan dengan ukuran mesh 100, yang

kemudian pati sagu basah tersebut di alirkan ke saluran pengaliran.



Gambar 4. 6 Bak Penyaringan Pati

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

Kapasitas untuk pengolahan ini lebih besar sedikit yaitu dengan
ukuran lebar: 2,5%x2,5 meter dan tinggi 2 meter«di tambah lagi dengan 3
saringangan di berbagai sisi bak, maka waktu yang di butuh kan untuk
pengolahan tersebut sekitar 1,5 =2 jam dengan kepemilikan pada kilang sagu

ini sebanyak 7 buah bak.



5. Pengaliran pati ke bak
Selanjutnya pati basah yang sudah melalui saringan di alirkan ke bak
penampungan dalam pengaliran ini ada beberapa produsen yang sengaja
menggunakan air dengan.jenis tertentu-di karnakan agar pati sagu tidak mudah

hanyut terbawa air.

Gambar 4. 7 Pengaliran Pati Ke Bak Penampungan




Gambar 4. 8 Bak Penampungan

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

Pencucian pati sagu pertama

Bak sagu penampungan yang sudah penuh akan di kuras terlebih
dahulu untuk di tambahkan kembali dengan air bersih hal ini bertujuan agar
kotoran dan getah sagu yang mengendap.pada sagu basah terpisah sebagian.
Pada tahap ini pati sagu akan di cuct selama 15 menit yang kemudian pati ini

kembali di alih kan ke bak filtrasi dengan mengunakan mesin pompa.



Gambar 4. 9 Pencucian Pati Sagu

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021 %

7. Filtrasi kotoran pertama

Proses filtrasi merupakan proses yang sangat penting dalam hal
pengolahan tepung sagu. Karna proses yang di lakukan masih semi mekanis
maka di perlukan ketelitian pekerja untuk-memastikan tidak ada kotoran yang
signifikan yang bakal mempengaruhi kualitas tepung sagu.

Filtrasi ini di lakukan dengan sestem sederhana menggunakan penyaluran
di mana pati sagu yang di pompa kembali dimasukan ke sebuah bak yang di
bawag nya terdapat bak panjang yang di sebut penyalur dan tepung sagu

basah secara bertahap di lepaskan ke dalam bak panjang yang di mana pati



sagu akan mengendap sementara kotoran pada air akan mengalir pada saluran

pembuangan.

Gambar 4. 10 Bak Penampungan Filtrasi
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Gambar 4. 12 Penyaluran Pati Sagu

Sumber : DataOlahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

8. Pencucian kedua
Setelah filtrasi yang pertama maka pati sagu basah di pindahkan ke bak
pencucian ke dua dan kembali di isi dengan air bersih, kemudian sama halnya
dengan pencucian pertama maka sagu akan.di aduk kembali menggunakan
baling-baling selamalebih.kurang 30-menit. Lalu pati tersebut akan di biarkan
semalaman yang mana akan di olah kembali pada besok harinya.
Setelah melalui proses perendaman selama 12 jam maka air rendaman

kembali di kuras dan di ganti dengan air baru bersamaan dengan itu baling-



baling kembali di hidupkan agar pati sagu larut dengan air, hal ini

berlangsung selama 2 jam.

Gambar 4. 13 Bak Pencucian Kedua
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Sumber : Data Olahan Dari Kiang agu Charly

Proses ini bertujuan menghilangkan ketoran yang mungkin terbawa
atau gagal terfiltrasi. pada tahap sebelumnya dan juga tujuan lain dari
pencucian ini agar mendapat kan pati sagu yang lebih putih dan bersih, yang
mana tentu semakin baik pengolahan pada tahap ini maka kualitas tepung
sagu akan semakin baik. Walaupun mungkin tidak sebaik kualitas yang di

keluarkan oleh pabrik perusahaan besar.



9. Filtrasi kedua
Pati sagu yang sudah di cuci akan kembali di filtrasi dengan saringan
ukuran 100 mesh sebelum benar-benar akan di alirkan pada pengering silinder
dan pada_.tahap ini campuran air dan.pati sagu harus pas karna kalau terlalu
cair maka proses pengeringan akan sulit di lakukan dan apabila terlalu padat

ini juga tidak baik karna,sulit untuk:pati akan sulit di pompa ke pengering.

Gambar 4. 14 Bak Filtrasi Kedua
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10. Pengering silinder
Pati sagu yang telah di pompa akan melewati mesin pengering
berbentuk silinder, yang mana cara kerja mesin ini yaitu dengan menghisap

air pada pati maka akan tersisa pati setengah kering. Ini bertujuan mengurangi

- e e O -'|

jumlah kandungan “air pada pati yang tentu akan mempercepat proses

pengeringan menj?g\IE g;a_fg!:ggrmg: siap J*gras‘lﬁ,:ﬁ:af,
» ﬁj’::' ; ie (74

o Gambar 4. 15 Pengering éilinder

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

11. Oven tungku
Untuk memperoleh tepung sagu kering maka pati sagu yang telah melalui

proses pengeringan dengan pengering silinder akan di masukan ke dalam oven
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tungku untuk di keringkan selama 23 jam, selama proses pengeringan maka
api tungku tidak boleh padam. Karna lamanya proses pengeringan ini ada
beberapa pekerja yang akan tetap menginap di pabrik.
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Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

Selain menggunakan oven tungku ini ada beberapa metode pengeringan

dengan sinar matahari

\
‘u“ .&G g pada cuaca,

yang kemudia : ﬂ ilang sagu charly
pengemasan dile an ka 5 selesai pac Ses pengemasan tepung
sagu akan di s S i beli dengan menggunakan

kapal.



Gambar 4. 18 Pengemasan Dan Penyimpanan

Sumber :Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021

1. Analisis Deskriptif

Berdasarkan pada pengamatan yang telah di lakukan oleh
peneliti di simpulkan ada beberapa tahap yang signifikan
menyumbang kerusakan atau penurunan kualitas, yang mana ini
tentu saja sangat berpengaruh terhadap efisiensi dan ke efektifitas
produksi dan tentu berakibat pada penurunan kualitas jika tidak di

kendalikan secara cepat. Adapun point-point nya sebagai berikut :
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a. Pertama
Pada kerusakan tual sagu hal ini cukup menyumbang banyak

kerugian material terhadap pabrik itu sendiri karna di ketahui jika

‘ .
()
)

A
i

Adapun kesalahan ketiga yaitu pada pembuangan air setelah
filtrasi pertama yang mana masih ada pati sagu yang terbawa oleh
air hal ini bisa di tangani dengan membuat bak tambahan sebelum

air di buang ke aliran pembuangan, pada kilang sagu charly hal
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semacam ini sudah ada namun bak nya terlalu kecil yang
membuat pati sagu masih terbawa air buangan.

Dengan melakukan pembesaran ukuran dan kedalaman bak

0
%

"“
r
r
’
r
e
5
1]
7
i

beberapa cara yaitu mengalihkan produksi dengan pengering dryer
sepenuhnya atau meningkatkan penjagaan kebersihan dan alat

yang di gunakan.
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2. Analisis kuantitatif

a. Check Sheet

ntuk mendapatkan data yang. di butuhkan maka di salah

%
£

TSI Wl
:

%
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Tabel 4. 3 Data Produk Rusak Pada Kilang Sagu Charly Dari September-

November 2021

Dalam Jumlah Jumlah
Persentase
Mingguan
(%)

1.
0,48%

2.
0,46%

3.
0,51%

4,
0,51%

5.
0,49%

6.
0,56%

7.
0,57%

8.
0,54%

9.
0,51%

10.
0,55%

Jumlah
592.910 1468 701 545 356 3070 0,52%
rata-rata

59.291 146,8 | 70,1 54,5 35,6 307 0,52%

Sumber : Data Olahan Dari Kilang Sagu Charly 2021
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Berdasarkan dari data pada table maka bisa di liat bahwa

produksi dari kilang sagu charly selama 10 minggu adalah

sebanyak 592.910 kg. Selain jumlah produksi juga ada mengenai

Selanjutnya kerusakan yang terbesar kedua berada pada pati
kotor berjumlah 701 kg pati ini di katakan kotor karna tercampur
dengan kotoran lain berupa pasir, ampas empelur, endapan getah
sagu dan kotoran lain yang ikut tercampur sehingga ketika

melewati proses pencucian dan filtrasi maka hal ini akan terpisah
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dan persentase kerusakan dari pati kotor ini sekitar 23% dari total
semua kerusakan.

Penyumbang kerusakan terbesar ketiga yaitu karna rusak saat
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hindari dengan menggunakan sistem pengering dryer. Pada kilang
sagu charly ini sudah di lengkapi dengan pengering dryer akan
tetapi produksi utama menggunakan pengering oven.

Tetapi jika di lihat dari presentase kerusakan terhadap jumlah

produksi maka dapat di lihat bahwa presentase nya termasuk kecil
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misalkan pada minggu pertama dengan produksi sebanyak 62.500
kg kerusakan yang di alami hanya 300 kg atau jika di

presentasekan sekitar 0,48% yang mana bahkan tidak mencapai
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Tabel 4. 4 Presentase Kerusakan Pada Kilang Sagu Charly

JENIS KERUSAKAN FREKUENSI | PRESENTASE

untuk memudahkan dalam pembacaan data dan agar bisa di liat
pada tahap mana yang paling banyak terjadi kerusakan agar bisa di
ambil kesimpulan dan jalan keluar dari permasalahan tersebut,

adapun histogram nya sebgai berikut :



Gambar 4. 19 Histogram Kerusakan Produk Tepung Sagu Pada Kilang Sagu

Charly

JUMLAH (KG)

RUSAK SAAT
PENGERINGAN
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Kemudian ada juga permasalahan pada pati yang Kkotor,
kotornya pati sagu tersebut di karnakan ada elemen lain yang ikut

tercampur ke dalam pati seperti pasir, ampas empelur, kotoran air,



maupun endapan getah sagu itu sendiri. Yang penyumbang

kerusakan terbesar kedua dengan 701 kg.

ermasalahan yaitu pati sagu, yang rusak pada saat di

otor dan tidak

nery we[sy sejsIdAiu ) ueeyeisndidg
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Tahap selanjutnya setelah penjelasan menggunakan histogram
maka perlu di lakukan analisa dengan menggunakan diagram
pareto untuk melihat frekuensi kerusakan lebih jelas. Dan agar

memudahkan untuk melihat kerusakan mana yang paling
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berpengaruh dari semua kerusakan yang dialami, sehingga dapat

di ambil tindakan perbaikan lebih lanjut.

Gambar 4. 20 Diagram Pareto Kerusakan Tepung Sagu Dari Kilang Sagu

1600
1400
1200
2 1000
Z 800
)
S 600 FREKUENSI
400 PRESENTASE KUMULATIF

200

kerusakan terbesar berasal dari tual yang rusak yaitu dengan
presentase 48% dan jumlah kerusakan 1468 kg, berarti ini
merupakan prioritas perbaikan yang harus segera di selesaikan

agar usaha kilang sagu Charly ini berjalan lebih optimal lagi. Dan
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berdasarkan data ini kerusakan akibat tual rusak ini berkontribusi

hampir sebagian dari total kerusakan yang ada.

Di_ikuti dengan pati kotor yang. menjadi penyebab kerusakan

yang ada.

Yang terakhir permasalahan yang harus di selesaikan pada
kondisi pati rusak saat pengeringan di oven tungku dengan jumlah

rusak 356 kg atau jika di presentase kan sekitar 12% dari total
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kerusakan. Seperti penjelasan sebelumnya hal ini seharus nya bisa

di selesaikan akan tetapi pada kilang sagu charly ini produksinya

belum di alihkan sepenuhnya ke sistem pengeringan yang lebih

c. Faktor Bahan Baku

yaitu kualitas bawaan dari bahan baku yang mendukung

kualitas produk
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d. Faktor Perlengkapan

yaitu perlengkapan dan mesin serta sarana yang di gunakan

enunjang kegiatan produksi
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kurang pengawasan
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1. Tual Rusak

Bahan Baku

b. faktor lingkungan

ada dua penyebab dari kerusakan berdasarkan faktor lingkungan

yang pertama cuaca karna biasanya cuaca yang buruk di laut bisa
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Kurangnya
peralatan
modern

menyebabkan tual pecah, dan yang kedua yaitu hama yang

memakan empelur sagu bisanya jenis hamanya monyet dan babi.

kesalahan infrastruktur ——»,

Lingkungan
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a. faktor metode

karna pabrik tepung ini merupakan umkm maka dapat di lihat

va standarisasi terhadap kualitas dan sistem kerja masih

““_\\\““\“‘
E

N
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i yang lebih canggih,

al semacam ini belum
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Alat terlalu
manual

3. Rusak Saat Pemindahan

Rusak Saat
Pemindahan

segi kegiatan produksi ini maka harus di ubah cara pemindahan

dengan metode lain atau yang lebih mekanis.

b. faktor lingkungan
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dryer

sepenuhnya —>

jika memang harus dilakukan manual sebaiknya lantai tempat
pemindahan di marmer agar saat pati jatuh tidak kotor, dan dapat

di ambil kembali.
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perlengkapa

> Rusak Saat
Pengeringan

Dinding penutup

Kontak x_’
berlebih ~ —> Tempat terbuka

\YERSE!

Lingkungan
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a. faktor metode

ara atau standar kebersi ang harus di terapkan pada

TSI Wl ‘%

ar

&<
: gering dryer hanya saja
<z

)enuhnya dengan sistem dryer.
d. faktor manu

karna tidak ada standar atas kebersihan terkadang pekerja kurang
terhadap menjaga kebersihan serta sterilisasi ketika akan

melakukan pekerjaan.
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Maka berdasarkan yang telah di jelaskan menggunakan diagram

o4 harus di perbaiki

o
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-
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Hal ini lebih rendah jika mengacu pada penelitian terdahulu misalnya
pada penelitian *“ Analisis Pengendalian Kualitas Produk Minyak Kelapa
Tropicoco “ oleh Yosef Bagus Nugroho Sulistyo Putro (2018) yang mana

persentase dari total kerusakannya mencapai 8,96% begitu hal nya dengan
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penelitian “ Pengendalian Kualitas Proses Produksi Kopi Arabika Pada
Ud. Cipta Lestari Di Desa Pujungan ” yang di teliti oleh | Gusti Ayu

Andika Harum Sari & Gede Mertha Sudiartha (2019) dengan nilai

dalian preoses

dengan baik karena

erlangsung berasal

ARG

dan rusak ketika

faktor penyebab

ARG



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan
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yaitu 48% dari total ker

nery wWe[sy sejisIdAm ueeyesndiog

4. Hal yang menjadi faktor penyebab kerusakan berdasarkan diagram sebab
akibat bisa di kategorikan dari segi pengendalian kualitas yang belum

terstandar, alat dan fasilitas, serta kesalahan infrasruktur pada bagian tertentu.
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5.2 Saran

Berdasarkan dari kesimpulan tersebut ada beberapa saran saran yang akan di

i
tikad
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