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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kenaikan 
kadar asam lemak bebas, kadar air dan kadar kotoran yang melebihi standar untuk 
mengatasi permasalahan yaitu dengan menggunakan metode Six Sigma melalui 
tahapan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). 
Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan mendefinisikan masalah 
standar kualitas dalam proses produksi dan berdasarkan perhitungan nilai Sigma, 
rata-rata tingkat Sigma 3,640 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 
16.371,0317 untuk sejuta kali proses produksi (DPMO). Adapun perhitungan 
dengan diagram pareto yang memiliki nilai persentase yaitu kadar asam lemak 
bebas 0,86%, kadar air 0,13%, dan kadar kotoran 0,02%. Berdasarkan 
pengendalian kualitas bisa dikatakan bahwa perusahaan cukup memberikan 
manfaat dalam upaya mengurangi kegagalan produk akan tetapi belum maksimal. 
Sehingga perlu disarankan perusahaan meningkatkan kapabilitas Sigma dan 
meningkatkan proses dengan cara melakukan perbaikan terhadap mesin, bahan 
baku, metode serta pembinaan dan pengawasan kerja karyawan.  

Kata kunci : pengendalian kualitas, minyak kelapa sawit, dan Six Sigma 

pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) 
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ANALYSIS OF QUALITY CONTROL OF PALM OIL (CPO) USING SIX 

SIGMA METHOD AT PT.PLANTATION NUSANTARA V SEI GARO 

BY : 

PUTRI DEWI AYU R 

155210721 

 

ABSTRACT 

This research aims to identify the factors that cause the increase of free fatty acid 
levels, moisture content and impurities that exceed the standard to overcome 
problems, using the Six Sigma method through the stage approach DMAIC 
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Based on the results of the data 
processing has been done defining the standard quality problems in the production 
process and based on the calculation of Sigma values, the average level of Sigma 
3.640 with possible damages of 16,371.0317 for a million times the production 
process (DPMO). The calculation with Pareto diagram that has a percentage value 
is free fatty acid levels 0.86%, water content 0.13%, and dirt content 0.02%. 
Based on quality control it can be said that the company provides enough benefits 
in order to reduce product failures but not maximally. So it is advisable that the 
company improves SIGMA capability and improves the process by making 
improvements to the machine, raw materials, methods and coaching and employee 
work supervision. 

Keywords: Quality Control, Palm Oil, and Six Sigma DMAIC Approach (Define, 

Measure, Analyze, Improve, Control) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah  

Dewasa ini tujuan dari perindustrian manufaktur adalah untuk mampu 

memproduksi barang secara lebih ekonomis agar dapat memperoleh laba serta 

dapat menyalurkan produk secara tepat waktu. Selain dari itu industri manufaktur 

juga ingin agar proses produksi dapat terus berlanjut serta berkembang sehingga 

kelangsungan hidup pada perusahaan terus terjamin. Pada saat ini perusahaan juga 

dituntut untuk dapat lebih kompetitif sehingga mampu bersaing dalam merebut 

pasar yang ada. Oleh karenanya suatu perusahaan harus mampu menjalankan 

strategi pada bisnisnya yang tepat agar dapat bertahan didalam menghadapi 

persaingan yang terjadi. 

Kemajuan zaman pada era sekarang ini telah merubah cara pandang 

konsumen dalam menentukan dan memilih suatu produk yang diinginkannya. 

Kualitas barang menjadi hal yang sangat penting dalam memilih suatu produk 

disamping dari segi harga yang bersaing. Perbaikan serta peningkatan terhadap 

kualitas produksi dengan tujuan dapat tercapainya tingkat cacat produksi yang 

mendekati zero defect akan membutuhkan biaya yang tidak sedikit. Perbaikan 

kualitas serta perbaikan proses terhadaptisistem produksi secara keseluruhan harus 

dilakukan jika suatu perusahaan menginginkan hasil produksi yangtiberkualitas 

baik dalam jangka waktu yang cukup singkat. sebuah perusahaan dapat dikatakan 

berkualitas apa bila perusahaan tersebut memiliki sistem produksi yang baik dan 
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dengan proses yang terkontrol. Melalui pengendalian kualitas (quality control) 

diharapkan bahwa sebuah perusahaan dapat terus untuk meningkatkan efektifitas 

pengendalian dengan tujuan mencegah terjadinya produk yang gagal/cacat (defect 

prevention), agar lebih dapat menekan resiko terjadinya pemborosan dari segi 

material maupun tenaga kerjaliyang akhirnya dapat meningkatkanliproduktifitas. 

Pada saat sekarang ini perusahaan juga dituntut untuk dapat kompetitif 

dalam menghadapi persaingan untuk merebut pasar yang ada. Oleh karenanya 

suatu perusahaan haruslah memiliki strategi yang baik dalam mengandalikan 

proses produksinya untuk mampu berkompetisi dan bertahan dalam persaingan 

yang terjadi. Dengan perkembangan teknologi sekarang ini semakin merubah cara 

pandangkonsumen menjadi lebih maju dalam menentukan danmemilih suatu 

produk yang tersedia di pasar. Kualitas pada hasil produksi menjadi hal yang 

begitu penting yang diperhatikan oleh konsumen pada saat memilih suatu produk 

selain dari segi harga yang tetap bersaing. 

Perbaikan mutu dan juga perbaikan proses terhadap sistem produksi secara 

keseluruhan harus tetap dilakukan apa bila perusahaan menginginkan hasil produk 

yangvberkualitas baik serta sesuai dengan permintaan pasar. Pengendalian pada 

proses produksi jadi fokus yang sangat penting untuk diperhatikan oleh pimpinan 

perusahaan agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan perusahaan standar yang ditetapkan badan lokal dan internasional yang 

mengelola tentang standar kualitas, dan juga tentunya sesuai dengan apa yang 

diharapkan konsumen. Pengendalian kualitas yang dilakukan dengan baik akan 

memberi dampak yang positif bagi kualitas produksi yang dihasilkan perusahaan. 
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Pengendalian kualitas merupakan strategi perusahaan untuk bersaing 

dengan produk perusahaan lain. Kualitas menjadi faktor dasar keputusan 

konsumen dalam memilih produk. Sehingga perusahaan harus memberikan 

perhatian khusus dalam menerapkan pengendalian kualitas dalan pembuatan 

produk. Kualitas produk yang baik merupakan persyaratan yang penting bagi 

perusahaan untuk memperoleh daya saing produk dipasaran. Mutu produk yang 

baik perlu diciptakan dan program pengawasan kualitas yang efektif dilakukan 

agar dapat meningkatkan profitabilitas perusahaan. Pencapaian pengendalian 

kualitas dapat diukur dengan penggunaan alat ukur yaitu six sigma. 

Metode Six Sigma berfokus pada cacat dan variasi karena tujuan khusus 

dari metode Six Sigma adalah untuk memperbaiki proses produksi dan mencapai 

3.4 DPMO, dimulai dengan mengidentifikasi unsur-unsur kritis terhadap kualitas 

(CTQ) dari suatu proses. Six Sigma menganalisa kemampuan proses dan bertujuan 

menstabilkannya dengan cara mengurangi atau menghilangkan variasi-variasi 

yang terjadi pada produk yang mengakibatkan rusaknya suatu produk. Hal 

tersebut dapat dicapai dalam sixlisigma dengan menggunakan metodeliDMAIC 

(Define, Measure, Analisys, Improve, Control). Metode SixliSigma merupakan 

alat manajemenliyang berfokus pada pengendalian kualitas dengan mendalami 

sistem produksi perusahaan. Metode Six Sigma jauh lebih rinci daripada metode 

analisis berdasarkan statistik yang lain, karena metode analisis yang lain belum 

mampu membuktikan performance nya dalam masalah peningkatan kualitas 

menuju tingkat kegagalan nol (zero defect). GE (General Electric) sebagai salah 

satu perusahaan yang sukses menerapkan Six Sigma menyatakan, “Six Sigma 
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merupakan proses disiplin tinggi yang membantu kita mengembangkan dan 

menghantarkan produk mendekati sempurna. Six Sigma dapat diterapkan di 

bidang usaha apa saja mulai dari perencanaan strategi sampai operasional hingga 

pelayanan pelanggan dan maksimalisasi motivasi atas usaha. 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo kabupaten kampar merupakan salah 

satu perusahaan yang bergerak dibidang industri perkebunan dan produksi sawit 

di Provinsi Riau. Perusahaan ini selain bergerak dibidang perkebunan juga 

bergerak dibidang industri pengolahan minyak kelapa sawit yang didirikannya 

industri pengolahan minyak kelapa sawit berdasarkan pertimbangan pada hasil 

perkebunan kelapa sawit berupa TBS ( Tandan Buah Segar) tidak tahan lama dan 

memerlukan pengolahan yang cepat supaya tidak terjadi kerusakan TBS (Tandan 

Buah Segar) sehingga didirikan industri pengolahannya yang berdekatan dengan 

lokasi perkebunan. 

Perusahan sendiri memiliki luas lahan tanam lebih kurang sekitas 800 

hektar, dengan kapasitas mesin produksi pabrik yang mampu mengolah TBS 

(Tandan  Buah Segar) mencapai sebesar 30 ton/jam. PT. Perkebunan Nusantara V 

Sei Garo selain mengolah hasil kebun sendiri juga menerima buah dari 

masyarakat yang ada disekitar perusahaan mereka, dengan menerima buah dari 

masyarakat disekitar PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo mendapat masalah 

dalam kualitas CPO (Crude Palm Oil) yang mereka hasilkan. Adapun jumlah 

bahan baku dan rendemen CPO (Crude Plam Oil) pada PT. Perkebunan Nusantara 

V Sei Garo dalam lima tahun terakir. 
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Tabel 1.1 Jumlah Produksi dan rendemen Crude Palm Oil (CPO) pada PT. 

Perkebunan Nusantara V Sei Garo Tahun 2015-2019 

Tahun TBS olah/bahan 
baku (ton) 

Produksi CPO 
(ton) 

Persentase 
rendemen (%) 

2015 218,835 44,247 20.22 
2016 186,315 36,680 19.69 
2017 186,020 35,756 19.22 
2018 159,393 30,806 19.33 
2019 181,174 35,211 19.44 

(Sumber PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo) 

Dari tabel di atas dapat kita lihat jumlah TBS (Tandan Buah Segar) yang 

mereka olah dalam lima tahun terakhir dan rendemen minyak kelapa sawit atau 

CPO (Crude Plam Oil) persentase rendemennya berkisar antara 20% sampai 19% 

dan itu sudah dikatakan tidak cukup baik, namun pada segi kualitas masih 

dibawah standar mutu kelapa sawit yang ditetapkan oleh BSN. Dikerenakan 

kulaitas TBS yang berasal dari masyarakat tidak memiliki standar mutu yang baik 

disebabkan oleh bibit yang ditanam, perawatan dan pupuk yang digunakan, umur 

tanam dan standar kematangan buah yang dipanen, selain dipengaruhi oleh bahan 

baku yang kurang baik, kualitas CPO (Crude Palm Oil) pada PT. Perkebunan 

Nusantara V Sei Garo juga dipengaruhi oleh tenaga kerja yang kurang baik dalam 

pekerjaannya. 

Dalam proses produksi PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo dengan 

tahapan yang digambarkan melalui diagram alir (flow chart) proses produksi 

sebagai berikut: 
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Gambar 1.1 Diagram alir (flow chart) proses produksi CPO (Crude Palm Oil) 
pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo 
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Proses pengolahan tandan buah segar kelapa sawit untuk dijadikan minyak 

sawit melaluiliproses pengolahan yang sesuai dengan standarloperasi prosedur 

pabrik, dan bahan baku (rawimaterial) yang sesuai mutulikriteria panen yang 

baik. Perlu instalasi yanglibaik dan memadailiuntuk memperoleh minyaklisawit 

yang berkualitas baik. Tujuan utama proses yaitu untuk mengolah bahan baku 

Tanda Buah Segar (TBS) dengan karakteristik matang panen dengan 

baik,sehingga diperoleh hasil Crude Palm Oil (CPO) atau minyak sawit mentah 

dan PK yang memenuhi syarat kualitas sesuai dengan permintaan pasar serta 

harga jual yang tinggi dan juga segi biaya produksi sekecil mungkin, serta 

mengolah dan mengelola limbah sebagai suatu produk sampingan yang ramah 

lingkungan. Terbagi atas beberapa tahap proses pada stasiun yaitu : 

1. Unit  Penerimaan Buah  

Tandan Buah segar yang berasal dari kebun lalu akan diangkut ke pabrik 

dengan menggunakan truk pengangkut untuk kemudian diolah. Pengangkutan 

secepatnyalidilakukan setelahlipemanenan (diterima oleh pabrik minimal 24 

jam setelah panen). Hal tersebutlibertujuan untuklimencegah kenaikanlikadar 

Asam LemakliBebas (ALB). Unit penerimaan buah inti terdiri dari: 

1. Jembatan Timbang (Weight Bridge) 

Proses pengolahan dimulailidari penimbangan buah, bertujuan 

untuklimengetahui jumlahliproduksi yang masukliTandan Buah 

Segar (TBS) baiklidari kebun sendirilidan pembelian TBSlidan 

mengetahuiliproduksi keluar (pengiriman CrudePalm Oil dan Inti 

Kelapa sawit) dan jugaliberat tandanlirata-rata. Jembatan timbang 
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memiliki load cell yang berfungsi mengetahui berat sehingga dapat 

diteruskan sebagai transmitter ke komputer kantor, berat netto TBS 

dihitung dengan cara mengurangi berat truk dan isinya (brutto) 

dengan truk kosong (tarra). 

2. Sortasi (Grading) 

Sortasi diakukan untuk mengecek kualitas buah yang masuk ke 

pabrik, grading dilakukan untuk setiap truk TBS kebun plasma 

atau pihak ketiga, untuk tiap TBS kebun inti minimal 10% dari 

jumlah truk secara acak diapron loading ramp, digrading dilakukan 

penyortiran buah mentah, buah busuk, tandan kosong, dan juga 

tangkai panjang. Ketentuan grading (sortasi) dapat dilihat pada  

Tabel 1.2 Ketentuan Grading 

 fraksi TBS 
Buah Masak TBS <7 brondolan 
Buah Busuk Lapisan dalam TBS ikut 

membrondol 
Tangkai 
Panjang 

<2,5 

 

3. Loading Ramp 

Loading Ramp berfungsi sebagai tempat menerima dan 

memindahkan TBS ke Stelirizer menggunakan conveyor. Ruang 

antar kisi berfungsi sebagai tempat mengeluarkan kotoran yang 

terbawa TBS, di loading ramp terdapat 2 kapasitas yaitu kapasitas 

160 ton dan 120 ton. Sudut kemiringan loading ramp adalah 27oC, 
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dengan tujuan untuk mengurangi pasir dan sampah yang terbawa 

TBS dari kebun. Pengisian TBS ke dalam conveyor secara FIFO 

(first in first out). Dengan menggunakan conveyor sebagai alat 

transportasi TBS dengan membuka pintu Loading Ramp yang 

diatur dengan sistem Hidrolik. Tandan Buah Segar dari Loading 

Ramp ini kemudian dimasukkan ke Sterilizer (Rebusan) 

menggunakan conveyor.  

2. Stasiun Rebusan (Sterillizer Station) 

Siklus perebusan disesuaikan dengan kapasitas pabrik, awal perebusan 

didahului dengan membuang udara yang ada didalam rebusan. Sterillizer 

merupakan bejana uap bertekanan antara 2,8 sampai 3 kg/cm² dengan waktu 

merebus 90 menit yang dilengkapi dengan pipa uap keluar (Exhaust Pipe), 

pipa kondensat, Plat pembagi uap (wire plat), dan pastikan safety valve 

berfungsi dengan baik. Pabrik Perkebunan Nusantara V Sei Garo mempunyai 

3 unit stellirizer, perebusan dilakukan dengan mengalirkan steam dari Back 

Preassure Vessel (BPV) ke inlet pipe, sistem perebusan yang dipakai adalah 

perebusan triple peak (3 puncak). Setiap tahapan peak pastikan kondensat 

terbuang habis dengan lossis minyak pada kondensat < 0,8 %. 

3. Stasiun Penebah (Treshing Station) 

Stasiun penebahan merupakan stasiun yang berfungsi untuk memisahkan 

brondolan dari tandan. Maksimal 2 lori di autofeeder thresser dengan losis 

CPO tankos < 2%. Setting autofeeder sesuai dengan kapasitas pabrik, 
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katekopen pada buah < 2 % dan pastikan buah rebus yang masuk thresher 

terbebas dari benda-benda asing.  

4. Stasiun Kempa (Presshing Station) 

Brondolan yang tepisah dari tandan selanjutnya akan diproses distasiun 

pengempaan (presshing station). Tujuan utama proses pengempaan ini adalah 

untuk mengeluarkan minyak dari buah, terdapat 2 (dua) alat yang digunakan 

pada stasiun ini. 

1) Digester berfungsi untuk melumatkan brondolan dan 

mempermudah proses dengan menggunakan temperatur 90 - 

95˚C. Digester juga ber fungsi mendorong brondolan menuju 

mesin press. Brondolan yang masuk digester akan dilumatkan 

oleh pisau-pisau yang berputar. Saat operasi digester harus 

diisi minimal sampai pisau bagian atas, agar brondolan 

mengenai keseluruhan pisau sehingga proses pelumatan akan 

sempurna, setelah dilumatkan brondolan didorong oleh pisau 

pendorong (expeller arm) menuju press. Digester diisi min ¾ 

bagian dari volume digester agar brondolan dapat terlumat 

sempurna, sehingga losses yang dihasilkan tidak tinggi. 

Minyak yang dihasilkan akan dikirim ke screw press untuk 

diproses lebih lanjut.  

2) Screw Press berfungsi untuk memisahkan minyak kasar (crude 

oil) dari fiber dan nut (Press cake). Brondolan rebus yang 

dilumatkan digester masuk kedalam mesin press  untuk 
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dilakukan pengepressan. Pengepressan dilakukan dengan 

sistem tekanan hidrolik 40-50 kg/Cm², buah akan keluar 

dengan bantuan worm screw dan diujung sudah terpasang 

adjusting cone yang siap menekan atau mengepres buah. Losis 

CPO di ampas maksimal 6% dan inti pecah < 15%  dengan 

suhu air pengenceran 90-95˚C. apabila tekanan tidak cukup 

akan menyebabkan proses ekstraksi kurang sempurna sehingga 

losses pada press tinggi. 

5. Stasiun Pemurnian (Crarification Station) 

Stasiun pemurnian minyak merupakan stasiun terakhir pengolahan 

minyak, di stasiun ini minyak kasar dipisahkan dari zat-zat pengotornya. 

Beberapa peralatan utama yang dipergunakan pada unit klarifikasi adalah :  

1) Sand Trap Tank berfungsi sebagai pengutipan pasir pertama 

dari crude oil hasil mesin press temperatur tangki 90-95˚C. 

Cara kerjanya berdasarkan densitas dimana pasir dan cangkang 

terlarut yang memiliki berat jenis lebih besar akan berada 

dibawah, lapisan atas secara overflow mengalir ke vibrating 

screen. 

2) Vibrating screen (vibro triple deck) berfungsi untuk 

memisahkan crude oil dengan fiber atau butiran pasir 

(kotoran). Cara kerjanya memisahkan crude oil dengan fiber 

atau butiran pasir (kotoran) dengan proses pengayakan dengan 
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memanfaatkan unbalance system. Crude oil harus dimasukkan 

dengan kecepatan rendah dan konstan, dengan cara 

pemasukannya harus vertical tepat dibagian tengah screen agar 

terdistribusi, dan hasil pemisahan  akan dialirkan ke crude oil 

tank. 

3) Crude Oil Tank (COT) merupakan tempat pengendapan 

partikel-partikel yang lebih halus dan lolos pada ayakan getar. 

Crude oil tank ditambahkan steam dengan menggunakan open 

oil untuk mempertahankan temperatur sekitar 90-95 oC. 

4) Continous Settling Tank (CST) berfungsi untuk memisahkan 

kandungan-kandungan minyak yang sebelumnya ditampung di 

COT dengan cara pengendapan ketebalan minyak min 70Cm. 

Setelah proses pengendapan di CST selesai, maka hasilnya 

adalah minyak yang massa jenisnya lebih ringan akan berada 

ditangki bagian atas, sludge dan air yang berat jenisnya lebih 

berat akan berada dibagian bawah tangki. Sludge hasil dari 

proses CST maupun hasil proses klarifikasi lainya akan 

dialirkan ke tempat penampungan lumpur (sludge tank) kadar 

minyak pada sludge (keluar dari CST) < 6% , dan minyak dari 

hasil penampungan CST dipompakan ke oil tank. 

5) Oil Tank berfungsi sebagai tempat penampungan minyak. 

Minyak ini masih mengandung air dan kotoran-kotoran ringan, 

di oil tank  dilengkapi dengan pipa coil pemanas yang 
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digunakan untuk menaikkan suhu minyak hingga 90-95˚C. 

Tujuan pemanasan minyak adalah untuk mempermudah 

pemisahan minyak dengan air yang membeku dan kotoran 

ringan dengan cara pengendapan, dengan kadar air minyak di 

oil tank maksimal 0,5% dan kadar kotoran minyak di oil tank 

maksimal 0,020% yaitu zat yang memiliki berat jenis yang 

lebih berat dari minyak akan mengendap pada dasar tangki, 

kemudian di drain dan ditampung di sludge Tank untuk 

diproses kembali. 

6) Vacum Dryer, minyak dari oil tank yang masuk ke vacum 

dryer masih mengandung air, maka perlu dikurangi hingga 

batas maksimum yang didasarkan pada mutu standar hingga 

0,15%. Tekanan vakum minus 0,8 atm ata -600 mm Hg. 

Minyak yang masih mengandung air diumpankan dengan 

nozzle yang bertujuan untuk memisahkan minyak dengan air 

lebih sempurna. Uap air dihisap oleh pompa vacum kemudian 

dialirkan ke hot well tank, sedangkan minyak akan jatuh ke 

bagian bawah vacum dryer dan keluar melalui float valve, 

kadar kotoran minyak output Vacum Driyer maksimal 0,015% 

kemudian dipoompakan ke storage tank. 

7) Storage Tank adalah tempat penimbunan sementara sebelum 

dikirim ke konsumen dengan kapasitas 300 ton. Kapasitas 

storage tank untuk pengiriman adalah 1000 dan 2000 ton, 
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temperatur storage tank dijaga 55 oC dengan menggunakan 

steam agar minyak tidak membeku sehingga mempermudah 

mengeluarkan minyak dari tangki. 

6. Stasiun Pengolahan Biji (Kernel Plant Station ) 

Unit pengolahan inti berfungsi untuk memisahkan campuran antara 

cangkang (shell), fiber, dan inti sawit (kernel) yang keluar dari srew press. 

Cangkang dan fiber pada tahap berikutnya digunakan sebaga bahan baku 

boiler, sedangkan kernel sebagai hail produksi yang siap dipasarkan. Adapun 

urutan proses pengolahan kernel adalah sebagai berikut: 

1) Cake breaker conveyor berfungsi memecahkan gumpalan fiber 

dan nut (press cake) hasil dari keluaran press sehingga akan 

memudahkan pemisahan fiber dan nut pada depericarper (fibre 

cyclone). Cara kerjanya adalah srew conveyor berputar dengan 

tipping speed 40-45 rpm, agar gumpalan fiber  dan nut (press 

cake) dapat terurai, selama proses penguraian tersebut uap air 

dalam fiber akan menguap.  

2) Depericarper adalah alat untuk memisahkan fiber dengan nut, 

losis inti sawit dalam fiber maksimal 2%. Fiber dan nut  dari 

CBC masuk ke separating coloum. Disini fraksi ringan yang 

berupa fiber dihisap dengan fiber cyclone dan ditampung dalam 

hopper sebagai bahan bakar boiler, fraksi berat nut  turun 

kebawah dan masuk ke polishing drum. 
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3) Polishing Drum adalah alat untuk memisahkan serabut yang 

masih melekaat pada nut. Alat ini berbentuk drum berputar dan 

berlubang, nut yang telah terlepas dari serabutnya akan jatuh 

melalui lubang yang ada pada nut polishing drum. 

4) Nut Hopper adalah tempat menampung nut sementara yang 

keluar dari polishing drum dan kemudian akan melewati air 

lock dimana vacum udara baru kemudian di pecah di ripple 

mill. 

5) Ripple mill adalah alat pemecah nut, ripple mill terbentuk dari 

dua bagian yaitu rotating rotor dan body plat. Cara kerjanya 

yaitu berdasarkan putaran ripple mill yang menimbulkan gaya 

sentrifugal dengan kecepatan 760-1000 rpm. Sehingga biji 

terlempar kedinding ripple mill dan pecah. Campuran cangkang 

dan kernel keluar menuju cracked mixture conveyor kemudian 

dibawa oleh craced mixture elevator menuju LTDS 1, efisiensi 

ripple mill adalah 95-97 oC.  

6) LTDS  merupakan kolom pemisah campuran yang terdiri dari 

tramol tegak yang mempunyai fan ujungnya dan bekerja 

berdasarkan atas perbedaan berat dan kemampuan sembur fan, 

dengan adanya semburan fan ini campuran akan terbagi 

menjadi tiga bagian: 

a) Shell yang lebih ringan akan terhisap dan masuk ke 

shellhopper untuk digunkan sebagai bahan bakar boiler; 
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b) Nut yang lebih berat  tidak dapat terhisap sehingga jatuh 

kelantai melalui kolom separator,ditampung dan 

dikembalikan kembali ke nut hopper; 

c) Inti dan sebagian cangkang akan masuk ke LTDS II, 

sedangkan cangkang dan inti pecah yang masih tersisa akan 

masuk ke claybath. 

7. Claybath merupakan alat yang digunakan untuk memisahkan inti dan 

cangkang. Prinsip pemisahan dengan claybath adalah didasari pada 

perbedaan massa jenis antara kernel basah yang mempunyai massa jenis 

1,07 dengan cangkang yang mempunyai massa jenis 1,30. Massa jenis air 

adalah 1, sehingga massa jenis cairan di clyabth  dinaikkan menjadi 1,20 

dengan campuran Calcium Carbonate (CaCO3). Cangkang akan tersingkir 

kebawah claybath akan mengalir dengan clay melalui pipa leher angsa ke 

vibrating screen, sedangkan inti akan mengapung dan berada diatas.  

8. Kernel Silo (Wet Kernel) Inti yang masih mengandung air perlu 

dikeringkan sampai kadar air 7%. Inti yang berasal dari pemisahan di 

claybath melalui top wet kernel conveyor didistribusikan kedalam unit 

kernel silo untuk dilakukan proses pengeringan. Pada kernel silo ini inti 

akan dikeringkan dengan menggunakan udara panas dari steam heater 

yang dihisap oleh fan kernel silo kedalam kernel silo. Pengeringan 

dilakukan pada temperature 70-80 oC. 

9.  Bunker silo adalah tempat penyimpanan inti produksi sebelum di pasarkan 

ke konsumen.  
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 Dengan adanya alur proses produksi dalam melaksanakan perencanaan 

pengendalian pada setiap tahap proses pelaksanaan produksi dan akan lebih 

mudah mengetahui penyimpangan yang terjadi dalam proses produksi terutama 

mengenai bahan baku, tenaga kerja dan mesin. Berbagai upaya telah dilakukan 

oleh perusahaan supaya mampu menghasilkan produk CPO (Crude Palm Oil) 

yanglibaik dan jugalisesuai denganlistandar kualitasliyang ditetapkanliperusahaan, 

tetapilimasih terdapatliproduk CPO (Crude Plam Oil) yang berkualitas buruk 

dikarnakan oleh faktor-faktor yang mempengaruhi produksi tersebut, terutama 

faktor bahan baku yang berasal dari perkebunan milik masyarakat disekitar 

perusahaan yang berkualitas buruk dan tenaga kerja yang kurang ahli. 

Kegiatan pengendalian yang dilakukan PT. Perkebunan Nusantara V Sei 

Garo untuk menghasilkan produk CPO mengacu pada standar mutu CPO yang 

ditetapkan oleh pembeli/pelanggan. Pemerintah sendiri melalui BSN telah 

menetapkan standarisasi mutu CPO yang di muat dalam SNI-01-2901-2006 yaitu: 

Tabel 1.3 Standar Nasional Mutu Kelapa Sawit 

No Karakteristik Keterangan 
1 Kadar asam lemak bebas < 5,00 % 
2 Kadar air < 0,50 % 
3 Kadar kotoran < 0,50 % 
4 Bilangan Yodium 50-55 g/ 100 g TBS 
5 Warna CPO (Crude Plam Oil) Jingga kemerah-merahan 
(Sumber : SNI 2006) 

Dalam praktiknya PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo belum 

menetapkan sandarisasi mutu CPO yang ditetapkan oleh pemerintah. Selama ini 

standar mutu yang digunakan oleh PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo 
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mengikuti kontrak kerja yang ditetapkan oleh pembeli atau standar mutu yang 

ditetapkan oleh perusahaan. Kerusakan tersebut oleh kualitas TBS (Tandan Buah 

Segar) yang berasal dari masyarakat disekitar kebun. Penelitian ini menerapkan 

metode Six Sigma dengan menganalisis menggunakan konsep DMAIC. 

Pengendalian kualitas menggunakan alat ukur diagram histogram, grafik kendali, 

dan diagram sebab akibat.  

Oleh karena itu, dengan memperhatikan latar belakang masalah diatas 

penulis tertarik untuk melakukan penelitian lebih lanjut dalam bentuk yang 

berjudul : “ANALISIS PROSES PENGENDALIAN KUALITAS MINYAK 

KELAPA SAWIT (CPO) DENGAN METODE SIX SIGMA PADA PT. 

PERKEBUNAN NUSANTARA V SEI GARO” 

1.3  Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian pada latar belakang yang telah dikemukakan, maka 

perumusan masalah penelitian ini adalah : Apakah proses pengendalian kualitas 

minyak kelapa sawit (CPO) dengan metode six sigma dapat meminimalisasi 

produk gagal (defect) pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo. 

1.4 Tujuan Dan Manfaat Penelitian 

1. Tujuan Penelitian 

penelitian ini dilakukan dengan maksud dan tujuan sebagai berikut: Untuk 

mengetahui apakah proses pengendalian kualitas minyak kelapa sawit (CPO) 

dengan metode six sigma dapat meminimalisasi produk gagal (defect) pada 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo. 
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2. Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan bermanfaat sebagai : 

a. Bagi perusahaan  

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi pengendalian 

kualitas minyak kelapa sawit pada perusahaan dalam mengatasi 

masalah khususnya kualitas CPO pada PT. Perkebunan Nusantara  V 

Sei Garo. 

b. Bagi peneliti  

Penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai wadah untuk 

mengembangkan dan menerapkan ilmu manajemen khususnya 

manajemen operasional. 

c. Bagi pembaca 

Penelitian ini diharapkan dapat dijadikan sumber informasi bagi 

pengembangan penelitian selanjutnya, sebagai bahan pelengkap dan 

pembanding dengan pembahasan yang sama. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Untuk mengetahui secara garis besar penyusunan proposal ini, maka 

penulisan membaginya dalam 6 (enam) bab seperti ini: 

BAB I  : PENDAHULUAN  
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Pada bab ini penulis menjabarkan mengenai Latar Belakang 

Masalah, Rumusan Masalah, Tujuan dan Manfaat Penelitian, 

serta Sistematika Penulisan. 

BAB II  : TELAAH PUSTAKA 

Pada bab ini dikemukakan landasan teori tentang pengendalian 

kualitas dan Six Sigma, penelitian terdahulu, kerangka berfikir 

dan hipotesis. 

BAB III : METODE PENELITIAN 

Pada bab ini akan menjelaskan tentang metode apa yang 

digunakan dalam penelitian ini, lokasi/objek penelitian, 

operasionalisasi variabel penelitian, populasi dan sampel, jenis 

dan sumber data, teknik pengumpulan data, serta teknik analisis 

data. 

BAB IV : GAMBARAN UMUM OBJEK PENELITIAN 

Pada bab ini menjelaskan mengenai sejarah singkat, struktur 

organisasi perusahaan, visi dan misi PT. Perkebunan Nusantara 

V Sei Garo. 

BAB V : HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
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Pada bab ini akan diuraikan mengenai hasil analisis data tentang 

analisis pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma pada 

proses produksi PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo. 

BAB VI : PENUTUP 

Pada bab ini berisi kesimpulan dari pembahasan pada bab-bab 

sebelumnya, serta saran yang dapat diberikan penulis. 
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BAB II 

TELAAH PUSTAKA 

2.1 Pengertian Kualitas  

2.1.1 Kualitas  

Kualitas memiliki ruang lingkup yang sangat luas, relatif berbeda-beda 

serta berubah-ubah, oleh karena itu pengertian dari kualitas mempunyai banyak 

kriteria serta begitu tergantung pada konteksnya terutama apabila dipandang dari 

sudut penilaian terakhir konsumen dan definisi yanglidiberikan oleh berbagai ahli 

serta dari sudut pandangliprodusen sebagai pihak yanglimenciptakan kualitas. 

Konsumen dan produsen itu berbeda dan akan merasakan kualitaslisecara berbada 

pula sesuailidengan standar kualitas yanglidimiliki masing-masing. Oleh karena 

itu definisi kualitas dapat diartikan dari dua perspektif, yaitu dari sisi konsumen 

dan sisi produsen. Namun pada dasarnya konsep dari kualitas sering dianggap 

sebagai kesesuaian. Keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu produk yang 

diharapkan oleh konsumen. 

Artinya kualitas/mutu adalah keseluruhan corak dan karakteristik dari 

produk atau jasa yang berkemampuan unuk memenuhi kebutuhan yang tampak 

jelas maupun yang tersembunyi. 

Menurut Suyadi Prawirosentono (2007:5), pengertian kualitas suatu 

produk adalah “Keadaaan fisik, fungsi, dan sifat suatu produk bersangkutan yang 

dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai nilai 

uang yang telah dikeluarkan”. 
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Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang 

dihasilkan oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan 

oleh perusahaan. Sedangkan kualitas yang jelek adalah apabila produk yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi standar yang telah ditentukan serta 

menghasilkan produk rusak. Namun demikian perusahaan dalam menentukan 

spesifikasi produk juga harus memperhatikan keinginan dari konsumen, sebab 

tanpa memperhatikan produk yang dihasilkan oleh perusahaan tidak akan dapat 

bersaing dengan perusahaan lain yang lebih memperhatikan kebutuhan konsumen. 

Untuk menciptakan sebuah produk yang berkualitas sesuai dengan keinginan 

konsumen tidak harus mengeluarkan biaya yang lebih besar. Mutu yang baik dari 

pandangan konsumen yaitu apa bila barang/produk yang dibelinya sesuai dengan 

apa yang diinginan, mempunyai manfaat sesuai dengan yang dibutuhkan serta 

simbang dengan pengorbanan yang dilakukan konsumen. Tetapi apa bila kualitas 

dari produk tersebut tidak memenuhi keinginan serta kebutuhan oleh konsumen, 

tentu mereka akan beranggapan produk tersebut sebagai produk yang tidak 

berkualitas. 

Ciri khas kualitas pada suatu produk yang andal haruslah multidimensi 

dikarenakan harus mampu untuk memberikan kepuasan serta bermanfaat bagi 

konsumen,dengan berbagai-cara. Oleh sebab itu, seharusnya suatu produk.harus 

memiliki ukuran.yang mudah dalam penghitungan (contoh: berat, isi, serta luas) 

agar dapat memudahkan konsumen.dalam mencari serta sesuai-dengan apa yang 

dibutuhkannya. Selain dari itu harus memiliki ukuran yang bersifat kualitatif, 

misalnya warna yang khas serta model yang menarik. Oleh karena itu, terdapat 
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spesifikasi pada setiap produk, meskipun satu dengan yang lain memiliki banyak 

bervariasi dari segi tingkat spesifikasinya. 

Menurut Vincent Gaspersz (2011:7) kata kualitas memiliki banyak 

dimensi yang berbeda, bervariasi dari konvensional sampai yang lebih strategi. 

Dimensi konvensional dari kualitas biasanya menggambarkan karakteristik 

langsung dari suatu produk seperti: kinerja (performance), keandalan (reliability), 

kemudahan dalam penggunaan (easy of use), estetika (esthetics), dan sebagainya. 

Bagaimana pun para manajer dari perusahaan yang sedang berkompetisi dalam 

pasar global harus memberikan perhatian serius pada definisi kualitas yang 

bersifat strategi, yaitu: kualitas adalahsegala sesuatu yang mampu memenuhi 

kebutuhan pelanggan (meeting the needs of customers). Keistimewaan ini yidak 

hanya terdiri dari karakteristik produk yang ditawarkan, tetap juga pelayanan yang 

menyertai produk itu, seperti: cara pemasaran, pembayaran, ketetapan 

penyerahan, dan lain-lain. 

M. N Nasution (2005:2-3) menjelaskan pengertian kualitas menurut 

beberapa para ahli yaitu: Menurut Crosby menyatakan bahwa kualitas adalah 

“conformance to requirement”, yaitu sesuai dengan yang disyaratkan atau 

distandarkan. Suatu produk memiliki kualitas apabila sesuai dengan standar 

kualitas yang telah ditentukan. Sedangkan W. Edwards Deming menyatakan 

bahwa kualitas adalah kesesuaian dengan kebutuhan pasar.  

Tidak ada satupun definisi kualitas yang sempurna. Akan tetapi, 

setidaknya terdapat dua aspek kunci yang dapat dijadikan patokan untuk dapat 
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memahami definisi yang diantara ketiganya dapat dikombinasikan oleh suatu 

perusahaan dalam mendefinisikan suatu kualitas jasa. Tjiptono (2004:12) 

menyatakan bahwa: 

a. Karakteristik kualitas yaitu karakteristik output dari suatu proses yang 

penting bagi pelanggan. Karakteristik ini menuntut pemahaman yang 

mendalam mengenai pelanggan. 

b. Karakteristik kunci kualitas, yaitu kombinasi pemahaman mengenai 

pelanggan dengan pemahaman mengenai proses. Variabel kunci proses yang 

dijadikan sebagai kunci yang dapat dimanipulasi atau dapat dikendalikan. 

Menurut Goeth dan Davis (2004), kualitas adalah suatu kondisi dimensi 

yang berkaitan dengan produk, pelayanan, orang, proses serta lingkungan yang 

memenuhi atau melebihi dari apa yang diharapkan. 

2.1.2 Faktor-faktor Yang Mempengaruhi Kualitas  

Kualitas dan juga mutu suatu produk dapat dipengaruhi oleh sembilan (9) 

bidang atau 9(M). Pada era saat ini industri pada setiap bidang bergantungan pada 

sejumlah besar kondisi yang membebani produksi melalui yang membebani 

produk melalui suatu cara yang tidak pernah dialami dalam periode sebelumnya. 

(Feigenbaum, 1992:54-56). 

a. Market (Pasar) 

Jumlah produk baru dan baik ditawarkan dipasar terus bertumbuh pada laju yang 

eksplosit. Konsumen diarahkan untuk mempercayai bahwa ada sebuah produk 
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yang dapat memenuhi hampir setiap kebutuhan. Pada masa sekarang konsumen 

meminta dan memperoleh produk yang lebih baik memenuhi ini. Pasar menjadi 

lebih besar ruang lingkupnya dan secara fungsional lebih terspesialisasi didalam 

barang yang ditawarkan.  

b. Money (Uang) 

Meningkatnya persaingan dalam banyak bidang bersamaan dengan fluktuasi 

ekonomi dunia, telah menurunkan batas (marjin) laba. Pada waktu yang 

bersamaan, kebutuhan akan otomasi dan pemekanisan mendorong pengeluaran 

biaya yang besar untuk proses dan perlengkapan yang baru. 

c. Management (Manajemen) 

Tanggung jawab kualitas telah didistribusikan antara beberapa kelompok khusus. 

Sekarang bagian pemasaran melalui fungsi perencanaan produknya harus 

membuat persyaratan produk. Bagian perancangan bertanggung jawab merancang 

produk yang akan memenuhi persyaratan itu. 

d. Men (Manusia) 

Pertumbuhan yang cepat dalam pengetahuan teknis dan juga penciptaan seluruh 

bidang baru seperti elektronika komputer menciptakan suatu permintaan yang 

besar akan pekerja dengan pengetahuan khusus. Pada kondisi waktu yang sama 

situasi ini menciptakan permintaan akan ahli teknik sistem yang akan mengajak 

semua bidang spesialisai untuk dapat bersama merancanakan, menciptakan dan 

juga mengoperasikan berbagai sistem yang menjamin suatu hasil yang diinginkan. 
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e. Motivation (Motivasi) 

Penelitian tentang motivasi menunjukkan bahwa sebagai hadiah tambahan uang, 

para pekerja masa kini memerlukan sesuatu yang memperkuat rasa keberhasilan 

dalam pekerjaan merekadan pengakuan bahwa mereka secra pribadi memerlukan 

sumbangan atas tercapainya tujuan perusahaan. 

f. Material (Bahan) 

Disebabkan oleh biaya produk dan persyaratan kualitas, para ahli teknik memilih 

bahan dengan batasan yang lebih ketat daripada sebelumnya. Akibatnya 

spesifikasi bahan menjadi lebih ketat dan keanekaragaman bahan menjadi lebih 

besar. 

g. Machine and Mecanization (Mesin dan Mekanis) 

Permintaan perusahaan untuk mencapai penurunan biaya dan volume produksi 

untuk memuaskan pelanggan telah mendorong penggunaan perlengkapan pabrik 

yang menjadi lebih rumit dan tergantung pada kualitas bahan yang dimasukkan 

kedalam mesin tersebut. Kualitas yang baik menjadi faktor yang kritis dalam 

memelihara waktu kerja mesin agar fasilitasnya dapat digunakan sepenuhnya. 

h. Modern Information Metode (Metode Informasi Modern) 

Evolusi teknologi komputer membuka kemungkinan untuk mengumpulkan, 

menyimpan, mengambil kembali, memanipulasi informasi pada skala yang tidak 

terbayangkan sebelumnya. Teknologi informasi yang baru ini menyediakan cara 
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ntuk mengendalikan mesin dan proses selama proses produksi dan pengendalian 

produk bahkan setelah produk sampai ke konsumen. 

i. Mounting Product Requirement (Persyaratan Proses Produksi)  

Kemajuan yang pesat dalam perancangan produk, memerlukan pengendalian yang 

lebih ketat pada seluruh proses pembuatan produk. Meningkatnya persyaratan 

prestasi yang lebih tinggi bagi produk menekankan pentingnya keamanan dan 

keterandalan produk. 

2.2 Pengendalian  

2.2.1 Pengertian Pengendalian 

Pengendalian merupakan alat yang menjamin untuk mengetahui apakah 

segala sesuatu yang dilakukan sudah sesuai berjalan dengan ketentuan standar 

atau tidak. Untuk memenuhi pengendalian kita perlu mengetahui komponen apa 

saja yang ada di dalam proses pengendalian tersebut. Secara umum komponen-

komponen yang terdapat di dalam pengendalian adalah perencanaan, pelaksanaan, 

pengawasan dan tindakan. 

Menurut Agus Maulana pengendalian adalah proses mengarahkan 

sekumpulan variabel untuk mencapai tujuan atau sasaran yang telah ditetapkan 

sebelumnya. (Agus Maulana, 1992:5) 

Pengendalian adalah proses pengawasan (monitoring), membandingkan 

(comparing), dan mengoreksi (correcting) kinerja. (Stephen & Mary, 2010:182) 

Sedangkan menurut Handoko pengendalian kualitas adalah suatu usaha sistematis 
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yang menerapkan standar pelaksanaan dengan tujuan perencanaan, merancang 

sistem informasi maupun membandingkan kegiatan nyata dengan standar yang 

telah ditetapkan sebelumnya, menentukan dan mengukur penyimpangan-

penyimpangan serta mengambil tindakan-tindakan pemeriksaan yang diperlukan 

untuk menjamin semuanya (Handoko, 1997:360) 

2.2.2 Fungsi dan tujuan pengendalian 

Fungsi pengendalian (Controlling) adalah fungsi terakhir dari proses 

manajemen. Fungsi ini sangat penting dan sangat menentukan pelaksanaan proses 

manajemen. Karena ini harus dilakukan dengan sebaik-baiknya. Pengendalian ini 

berkaitan erat dengan fungsi perencanaan dan kedua fungsi ini merupakan hal 

yang saling mengisi, karena: 

1. Pengendalian harus terlebih dahulu direncanakan. 

2. Pengendalian baru dapat dilakukan jika ada rencana. 

3. Pelaksanaan rencanaakan baik, jika pengendalian dilakukan dengan baik. 

4. Tujuan baru dapat diketahui tercapai dengan baik atau tidak setelah 

pengendalian atau penilaian dilakukan. 

Dengan demikian peranan pengendalian ini sangat menentukan baik atau 

buruknya pelaksanaan suatu rencana (Melayu S.P Hasibuan 2014:241). 

Sedangkan tujuan pengendaian menurut Melayu S.P Hasibuan adalah: 

1. Supaya proses pelaksanaan dilakukan sesuai dengan ketentuan-ketentuan dari 

rencana. 
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2. Melakukan tindakan perbaikan (corrective), jika terdapat penyimpangan-

penyimpangan (deviasi). 

3. Supaya tujuan yang dihasilkan sesuai dengan rencana. 

Pengendalian bukan hanya untuk mencari kesalahan-kesalahan, tetapi 

berusaha untuk dapat menghindari resiko terjadinya kesalahan-kesalahan serta 

memperbaikinya jika terjadi kesalahan-kesalahan. Jadi pengendalian dilakukan 

sebelum proses, saat proses, dan setelah proses, yakni hingga hasil akhir diketahui 

(Melayu S.P Hasibuan 2014:242). 

2.3 Pengendalian Kualitas 

2.3.1 Pengertian Pengendalian Kualitas 

Persaingan di dunia usaha yang semakin ketat dewasa ini mendorong 

perusahaan untuk lebih mengembangkan pemikirn-pemikiran untuk memperoleh 

cara yang efektif dan efisien dalam mencapai sasaran dan tujuan yang telah 

ditetapkan. Perusahaan membutuhkan suatu cara yang dapat mewujudkan 

terciptanya kualitas yang baik pada produk yang dihasilkannya serta menjaga 

konsistensinya agar sesuai dengan tuntutan pasar yaitu dengan menerapkan sistem 

pengendalian kualitas (quality cotrol) atas aktivitas proses yang dijalani. 

Pengendalian kualitas merupakan alat bagi manajemen untuk memperbaiki 

kualitas produk. 

Dalam menjalankan aktivitas, pengendalian kualitas merupaka salah satu 

teknik yang diperlukan mulai dari sebelum proses produksi berjalan, pada saat 

proses produksi, hingga proses produksi berakhir dengan menghasilkan produk 
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akhir. Pengendalian padalikualitas adalahlisuatu caraliyang ditunjukkanliuntuk 

apat mengawasi ataupunlimengontrol prosesliproduksi agarlihasil produksilidapat 

memenuhilispasifikasi danlistandar kualitasliyang telahliditetapkan.  

Keuntungan-keuntungan yang dapat diharapkan dari penerapan 

pengendalian kualitas adalah sebagai berikut: 

a. Memberikan jaminan kualitas yang sesungguhnya 

b. Pengendalian kualitas bersama pengendalian proses dapat membantu 

perusahaan dan juga pekerja untuk mengidentifikasi dan menghilangkan 

penyebab-penyebab yang menghalangi lancarnya proses. 

Pengendalian kualitas adalah prosedur untuk mencapai kualitas yang 

diinginkan dengan tujuan memperbaiki kualitas produk dan menurunkan ongkos 

kualitas secara keseluruhan. Dengan adanya pengendalian kualitas, diharapkan 

penyimpangan dapat dikurangi dan proses diarahkan pada tujuan. 

Pengendalian kualitas sebenarnya adalah pengendalian kualitas produk 

selama dalam proses pembuatan hingga sampai produk jadi atau untuk mencegah 

adanya produk yang tidak memenuhi kualitas yang telah ditetapkan dan bukan 

memperbaiki kualitas setelah diproses. 

Terdapat empat macam pengertian tentang pengendalian kualitas yaitu : 

1. Menurut SofjanliAssauri (1998:210) pengendalianlikualitas merupakanliusaha 

untuk mempertahankan mutu/kualitas dari barang yang dihasilkan, agar sesuai 
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dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan 

pemimpin perusahaan. 

2. Menurut A. V Feigenbaum, pengendalian kualitas dapat didefinisikan sebagai 

suatu sistem yang terdiri atas pemeriksaan atau pengujian, analisis dan 

tindakan-tindakan yang harus diambil dengan memanfaatkan kombinasi 

seluruh peralatan dan teknik-teknik guna mengendalikan kualitas produk 

dengan ongkos minimal sesuai dengan keinginan konsumen tertentu. 

3. Berdasarkan Standar Industri Jepang (JIP), pengendalian kualitas didefinisikan 

sebagai suatu sistem tentang metode produksi yang secara ekonomis 

memproduksi produk/jasa yang berkualitas dan dapat memenuhi kebutuhan 

konsumen.  

4. Menurut Kaoru Ishkaw, mengartikan pengendalian kualitas sebagai metode 

untuk mengembangkan, mendesain, memproduksilidan memberilijasa produk 

bermutu yanglipaling ekonomis, palingliberguna dan jugaliselalu memuaskan 

konsumenlipengendalian kualitaslidapat jugalimenjadi empatlilangkah, yaitu: 

a. Penentuan standar kualitas, yang meliputi standar biaya, hasil, keamanan 

dan kehandalan yang diperlukan untuk produk tersebut. 

b. Menilai kesesuaian sifat produk yang dibuat dengan standar yang 

ditentukan. 

c. Mengambil tindakan korektif apabila diperlukan dengan mencari 

penyebabnya melalui faktor-faktor yang mempengaruhi kepuasan 

konsumen. 
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d. Merencanakan perbaikan standar, yaitu dengan mealkukan usaha 

pengembangan yang terus-menerus untuk memperbaiki standar biaya, 

kinerja, keamanan dan kehandalan. 

Dengan adanya pengendalian kualitas diharapkan munculnya 

penyimpangan dapat dikurangi dan proses dapat diarahkan pada tujuan yang ingin 

dicapai. Berdasarkan pengertian diatas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa 

pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/tindakan yang terencana 

yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas 

suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat 

memenuhi kepuasan konsumen.  

2.3.2 Tujuan Pengendalian Kualitas 

Tujuan dari pengendalian kualitas menurut Sofjan Assauri (1998:210) adalah:  
 
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah 

ditetapkan .  

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 

3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin. 

4.  Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.  

Tujuan utama pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan 

bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas 

yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah 

mungkin. 
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Pengendalian kualitas tidak dapat dilepaskan dari pengendalian produksi, 

karena pengendalian kualitaslimerupakan bagian darilipengendalian produksi. 

Pengendalian produksi baik secara kualitas maupun kuantitas merupakan kegiatan 

yang sangatlipenting dalamlisuatu perusahaan. Halliini disebabkan karenalisemua 

kegiatan produksiliyang dilaksanakanliakan selalu dikendalikan, supayalibarang 

danlijasa yang dihasilkanlisesuai dengan rencanaliyang telah ditetapkan, dimana 

penyimpangan-penyimpangan yangliterjadi diusahakanliserendah-rendahnya. 

2.3.3 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas 

Menurut douglas C. Montgomery (dalam Darsono 2013:4) berdasarkan 

literaturlilain menyambutlibahwa faktor-faktor yanglimempengaruhi pengendalian 

kualitasliyang dilakukanliperusahaan adalah: 

1. Kemampuan prosess 

Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan 

proses yang ada. Tidak ada gunanya pengendalian suatu proses dalam batas-

batas yang melibihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada. 

2. Spesifikassi yang berlakuu 

Spesifikasi hasil produk yang ingin dicapai harus dapat berlaku bila ditinjau 

dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen ingin 

dicapai dari hasil produksi tersebut. Dalam hal ini haruslah dapat dipastikan 

dahulu apakah spesifikasi tersebut dapat berlaku dari kedua segi yang telah 

disebutkan diatas sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai. 
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3. Tingkat ketidakksesuaian yang dapat diterimaa 

Tujuan dilakukannyalipengendalian suatuliproses adalahlidapat mengurangi 

produk yang adalidibawah standarliseminimal mungkin. Tingkat pengendalian 

yang diberlakukanlitergantung banyakliproduk yangliberada dibawah standar 

yang diterima. 

4. Biaya kualitas 

Biaya kualitaslisangat mempengaruhilitingkat pengendalianlikaulitas dalam 

menghasilkanliproduk dimanalibiaya kualitaslimempunyai hubunganliyang 

positif denganliterciptanya produkliyang berkualitas. 

2.3.4 Pendekatan Pengendalian Kualitas 

Untuk dapat melakukan pengendalian pada suatu perusahaan, haruslah 

manajemen perusahaan perlu menntukan melalui cara apa pengendalian kualitas 

itu akan dilaksanakan. Hal tersebut disebabkan, faktor yang menentukan ataupun 

berpengaruh terhadap baik atau tidaknya kualitas suatu produk di perusahaan yang 

terdiri dari beberapa hal misalnya dari bahan bakunya, pekerja, alat/mesin dan 

peralatan produksi yang dipergunakan, di mana hal-hal tersebut akan memiliki 

pengaruh yang berbeda-beda, baik dalam bentuk pengaruh yang ditimbulkan 

ataupun besar pengaruh yang ditimbulkan. Oleh karena itu supaya pengendalian 

kualitas yang dijalankan didalam suatu perusahaan dapat tepat sasarannya dan 

juga meminimalisir biaya pengendalian mutu, perlu dilakukan pendekatan yang 

tepat bagi suatu perusahaan. (Ahyari, 1990:225-325). 
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2.4 Six Sigma 

2.4.1 Pengertian Six Sigma 

Ada beberapa pengertian mengenai six sigma. Sebelum mendefinisikan 

pengertian six sigma, terlebih dahulu mengetahui pengertian dari sigma. Brue 

(2002) mengungkapkan sigma adalah suatu istilah statistik untuk menunjukkan 

penyimpangan standar (Standard deviation), suatu indikator dari tingkat variasi, 

dalam seperangkat pengukuran atau proses. Six sigma yaitu konsep statistik yang 

mengukur suatu proses yang berkaitan dengan cacat pada level six sigma, hanya 

ada 3,4 cacat dari sejuta peluang, serta falsafah manajemen yang berfokus untuk 

menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman, pengukuran dan 

perbaikan proses. 

Six sigma adalah bertujanliyang hampir sempurnalidalam memenuhi 

persyaratanlipelanggan (PandeldanCavanagh, 2003:9). 

MenurutliGaspersz (2005:310) sixlisigma adalahlisuatu visilipeningkatan 

kualitaslimenuju ke targetli3,4 kegagalanlisetiap sejutalikesempatan untuklisetiap 

transaksi produk baranglidan juga jasa. Jadi six sigmalimerupakan suatulimetode 

atauliteknik pengendalianlidan peningkatan kualitaslidramatik yanglimerupakan 

terobosanlibaru dalam bidanglimanajemen kualitas. 

2.4.2 Konsep Six Sigma 

Pada dasarnyalipelanggan akan merasalipuas apabila merekalimenerima 

nilai yang diharapkanlimereka. Apabila produklidiproses pada tingkatlikualitas six 

sigma, maka persahaanlimengharapkan 3,4 kegagalan perlisejuta kesempatan atau 
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mengharapkanlibahwa 99, 99966 persenlidari apa yanglidiharapkan pelanggan 

akan ada dalamliproduk itu. MenurutliGaspersz (2005:310) terdapatlienam aspek 

kunci yang perlulidiperhatikan dalam aplikasi konsep six sigma, yaitu:  

1. Identifikasi pelanggan 

2. Identification produc 

3. Identifikasi kebutuhan dalam memproduksi produk untuk pelanggan 

4. Devinisi prosess 

5. Menghindari kesalahan dalam proses dan juga menghilangkan semua 

pemborosan yang ada 

6. Tingkatkan proses secara terus menerus menuju target Six Sigma. 

Menurut Gaspersz (2005:310) apabilalikonsep SixliSigma akanliditetapkan 

di dalam bidanglimanufakturing, terdapatlienam aspekliyang perlulidiperhatikan 

yaitu: 

1. Identifikasi karakteristik produk yang dapat memuaskan pelanggan (sesuai 

kebutuhan dan ekspetasi pelanggan). 

2. Mengklasifikasikan semualikarakteristik kualitas itulisebagai CTQ (Critical 

To-Quality) individual. 

3. Menentukan apakah setiap CTQ tersebutlidapat dikendalikanlimelalui cara 

pengendalian material, mesin proses kerja dan lain-lain. 

4. Menentukan bataslimaksimum toleransi untuklisetiap CTQ sesuai yang 

diinginkanlipelanggan (menentukanlinilai UCL dan LCL dari setiap CTQ) 

5. Menentukanlimaksimum variasiliproses untuklisetiap CTQ (menentukan 

nilai maksimumlstandar deviasi untuk setiap CTQ ). 
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6. Mengubah desainliproduk dan atau proses sedemikianlirupa agarlimampu 

mencapai nilailitarget Six Sigma. 

2.4.3 Langkah-langkah Six Sigma 

Didalam penerapan Six Sigma ada lima langkah yang disebut DMAIC 

(Define, Measure, Analisys, Improve, Control). 

 

Gambar 2.1 Siklus DMAIC 

 

(Sumber : Pande, Peter. 2000) 

a. Define 

Define adalah penetapanlisasaran dari aktivitaslipeningkatan kualitasliSix 

Sigma. Langkahliini untuk mendefinisikanlirencana tindakan yangliharus 

dilakukanliuntuk melaksanakan peningkatanlidari setiaplitahap proseslibisnis 

kunci (Gaspersz, 2005: 322). Tanggunglijawab darilidefinisi proseslibisnis 

kunci beradalipada manajemen. 

MenurutliPande danliCavanagh (2003:166) ada tigaliaktivitas utamaliyang 

berkaitanlidengan mendefinisikanliproses intilidan paralipelanggan adalah 

a) Mendefinisikanliproses intilimayor dariibisnis. 
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b) Menentukan output kunci dari proses inti tersebut, dan para pelanggan 

kunci yang mereka layani. 

c) Menciptakan peta tingkat tinggi dari proses inti atau proses strategis. 

Termasuk dalam langkah definisi ini merupakan menetapkan sasaran dari 

aktivitas peningkatan kualitas six sigma itu. Pada tingkat manajemen puncak 

sasaran-sasaran yang ditetapkan akan menjadi tujuan strategi dari organisasi 

seperti: meningkatkan return on investement (ROI) dan pangsa pasar. Pada 

tingkat oprasional, sasaran mungkin untuk meningkatkan output produksi 

produktivitas, menurunkan produk yang cacat, biaya oprasional. Pada tingkat 

proyek, sasaran juga dapat serupa berdasarkan tingkat oprasional, seperti: 

menurunkan tingkat resiko pada cacat produk, menurunkan downtime mesin, 

meningkatkan output dari setiap proses produksi. 

b. Measureli 

Measurelimerupakan tindaklilanjut logisliterhadap langkahlidefine serta 

merupakanlisebuah jembatanliuntuk langkahliberikutnya. MenurutliPande dan 

Holpp (2005: 48) langkahlimeasure mempunyailidua sasaranliutama yaitu: 

a) Mendapatkanlidata untuklimemvalidasi danlimengkualifikasikan masalah 

danlipeluang. Biasanyalimerupakanliinformasi kritisliuntuk memperbaiki 

danlimelengkapi anggaranlidasar proyekliyang pertama. 

b) Memulailimenyentuh faktalijuga angka-angka yang dapatlimemberikan 

petunjuk tentangliakar masalah. 
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Measurelimerupakan langkahlioprasional yanglikedua di dalamliprogram 

peningkatanlikualitas SixliSigma. Terdapatlitiga (3) hallipokok yangliharus 

dilakukan, yaitu: 

1. Memilihliataupun menentukanlikarakteristik kualitas (Critical to Quality) 

kunci. 

PenetapanliCritical to Qualitylikunci haruslidisertai denganlipengukuran 

yang dapatlidikuantifikasikan dalamliangka-angka. Halliini bertujuanliagar 

tidak menimbulkanlipersepsi dan jugaliinterprestasi yanglidapat sajalisalah 

bagilisetiap orang dalamliproyek Sixlisigma dan jugalimenimbulkan kesulitan 

dalam pengukuran karakteristiklikualitas keandalan. Didalamlipengukuran 

karakteristiklikualitas, perlu diperhatikanliaspek internal (tingkatlikecacatan 

produk, biayalibiaya karena kualitas yanglijelek dan lain-lain) danliaspek 

eksternalliorganisasi (kepuasan pelanggan,lipangsa pasarlidan lain-lain). 

2. Mengembangkan perencanaanlipengumpulan dataliPengukuran karakteristik 

kualitaslidapat dilakukanlipada tingkat, yaitu : 

a. Pengukuranipada tingkatlproses (processllevel)  

Mengukurlisetiap langkahliatau aktivitaslidalam proseslidan karakteristik 

kualitasliinput yanglidiserahkan oleh pihaklipemasok atau (supplier) yang 

mengendalikanliserta mempengaruhilikarakteristik kualitaslioutput yang 

diinginkan. 

b. Pengukuranipada tingkatloutput (outputllevel) 
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Merupakanlimengukur karakteristiklikualitas outputliyang dihasilkanlidari 

suatu proseslidibandingkan terhadaplispesifikasi dan karakteristiklikualitas 

yang diinginkanlioleh pelanggan. 

c. Pengukuran padalitingkat outcome (outcome level) 

Adalah mengukur bagaimana baiknya suatu produk (barang dan jasa) itu

memenuhi kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional dari pelanggan. 

2. Pengukuran baselinelkinerja padaitingkat output 

Oleh karena proyeklipeningkatan kualitasliSix Sigmaliyang ditetapkan akan 

difokuskanlipada upaya peningkatanlikualitas menujulike arah zerolidefect 

sehingga memberikanlikepuasan totallikepada pelanggannya, makalisebelum 

proyek dimulai, kitaliharus mengetahuilitingkat kinerjaliyang sekarang atau 

dalamliterminology SixliSigma disebutlisebagai baselinelikinerja, sehingga 

kemajuanlipeningkatan yanglidicapai setelah memulailiproyek SixliSigma 

dapat diukurliselama masaliberlangsungnya proyek SixliSigma. Pengukuran 

pada tingkat outputliini dimaksudkanliuntuk mengetahuilisejauh mana output 

akhir tersebut bisa untuklimemenuhi kebutuhanlispesifik pelangganlisebelum 

produk tersebutlidiserahkan kepada pelanggan. 

c. Analyzed 

Merupakan langkahlioperasional yangliketiga dalam program peningkatan 

kualitas six sigma. Adalibeberapa hal yangliharus dilakukan padalitahap ini 

yaitu: 

a) Menentukanlstabilitas danlkemampuan ( kapabilitas)lproses 
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Proses industri dipandang sebagai suatu peningkatan terus menerus 

(continous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak adanya ide 

ide untuk menghasilkan suatu produk (barang dan atau jasa), 

pengembangan produk, proses produksi/operasi, sampai kepada distribusi 

kepada pelanggan. Target six sigma adalah membawa proses industri yang 

memiliki stabilitas dan kemampuan sehingga mencapai zero defect. Dalam 

menentukan apakah suatu proses berada dalam kondisi stabil dan mampu 

akan dibutuhkan alat-alat statistik sebagai alat analisis. Pemahaman yang 

baik tentang metode-metode statistik dan perilaku proses industri akan 

meningkatkan kinerja sistem industri secara terus-menerus menuju zero 

defect. 

b) Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas (CTQ) kunci 

Secara konseptual penetapan target kinerja dalam proyek peningkatan 

kualitas Six Sigma merupakan suatu hal yang sangat penting dan harus 

mengikuti prinsip : 

1. Spesific, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan kualitas Six 

Sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara tegas. 

2. Measureable, targetlikinerja dalamliproyek peningkatanlikualitas Six 

Sigmaliharus dapat untuklidiukur menggunakanliindikator pengukuran 

(matrik) yanglitepat, guna untuklimengevaluasi keberhasilan, meninjau 

ulang, dan tindakanliperbaikan diwaktulimendatang. 
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3. Achievable, target kinerja dalam proyek peningkatanlikualitas harus 

dapatlidicapai melaluiicara usaha-usaha yanglimenantang (challengin 

efforts). 

4. Result Oriented, yaitulitarget kinerjalidilidalam proyeklipeningkatan 

pada kualitas SixliSigma haruslahliberfokus padalihasil-hasilliberupa 

peningkatan kinerjaliyang telahlididefinisikan danliditetapkan. 

5. Time-Bound, targetlikinerja dalamliproyek peningkatanlikualitas Six 

Sigmaliharus menetapkanlibatas waktulipencapaian targetlikinerja dari 

setiaplikarakteristik kualitasli(CTQ) kunciliitu danlitarget kinerja harus 

dicapailipada batasliwaktu yanglitelah ditetapkan (tepatlwaktu). 

c) Mengidentifikasikanlisumber sumberlidan akar penyebab masalah kualitas 

Untuklimengidentifikasi masalahlidan juga menemukanlisumber penyebab 

masalahlikualitas, digunakanlialat-alat analisislidiagram sebabliakibat atau 

diagramlitulang ikan. Diagramliini membentuklicara-cara untuk membuat 

produk-produk yanglilebih baiklidan juga mencapailiakibatnya (hasilnya) 

Sumber penyebablimasalah kualitasliyang ditemukanliberdasarkan prinsip 

7M, adalah : (Gasperz, 2005:241-243). 

1. Manpower (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam 

pengetahuan, kekurangan dalam keterampilan dasar yang berkaitan 

denganlmental dan fisik,kelelahan,stress,ketidakpedulian, dll. 

2. Machinessli(mesin) dan jugaliperalatan, berkaitanlidengan tidakliada 

sistem perawatanlipreventif terhadaplimesim produksi, termasuk juga 
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fasilitas dan peralatan yanglilain tidaklisesuai denganlitugas, tidak 

dikalibrasi, terlalu complicated, terlaulipanas, dll. 

3. Methods (metodelikerja), berkaitanlidengan tidakliadanya prosedur 

dan metodelikerja yanglibenar, tidaklijelas, tidak, tidakterstandarisasi, 

tidak cocok,idll. 

4. Materials (bahanlibaku dan jugalibahan penolong), berkaitanlidengan 

ketiadaanlispesifikasi kualitaslidari bahan bakulidan bahanlipenolong 

yangliditetapkan, ketiadaanlipenanganan yangliefektif terhadaplibahan 

baku danlibahan penolongliitu, dll. 

5. Media, berkaitanlidengan tempatlidan jugaliwaktu kerjaliyang tidak 

memperhatikanliaspek aspeklikebersihan, kesehatanlidan keselamatan 

kerja, dan jugalilingkungan kerjaliyang konduktif, kekuranganlidalam 

lampu peneranganliventilasi yangliburuk kebisingan yangliberlebihan, 

dll. 

6. Motivattion (motivasi), berkaitanlidengan ketiadaanlisikap kerjaliyang 

benarlidan professional, yanglidalam halliini disebabkanlioleh sistem 

balaslijasa danlipenghargaan yanglitidak adillikepada tenagalikerja. 

7. Moneyli(keuangan), berkaitanlidengan ketiadaanlidukungan financial 

(keuangan) yanglimantap gunalimemperlancar proyeklipeningkatan 

kualitasliSix Sigmaliyang akanliditetapkan 

d. Improveli 

Padalilangkah ini kemudianliditerapkan suatulirencana tindakanliuntuk 

melaksanakan peningkatan padalikualitas Sixlisigma. Rencanalitersebut akan 
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mendeskripsikanlitentang alokasilisumber dayaliserta prioritasliatau alternatif 

yang dilakukan. Tim peningkatanlikualitas Sixlisigma haruslimemutuskan 

targetliyang haruslidicapai, mengapalirencana tindakanlitersebut dilakukan, 

dimanalirencana tindakanliitu akanlidilakukan, bilamanalirencana ituliakan 

dilakukan, siapalipenanggung jawab atas rencanalitindakan itu, bagaimana 

melaksanakan rencanalitindakan itulidan berapalibesar biayalipelaksanaannya 

sertalimanfaat positiflidari implementasi rencanalitindakan itu. Timliproyeksi 

Sigmalitelah mengidentifikasikan sumber-sumber danliakar penyebab masalah 

kualitaslisekaligus memonitorliefektifitas darilirencana tindakanliyang akan 

dilakukan dilisepanjang waktu. Efektivitas darilirencana tindakanliyang 

dilakukanliakan tampaklidari penurunanlipersentase biayalikegagalan kualitas 

(COPQ) terhadap jumlahlinilai penjualanlitotal sejalanlidengan meningkatnya 

kapabilitas Sigma. Seharusnyalisetiap rencanalitindakan yang hendak akan 

diimplementasikan haruslidievaluasi lebih dulu tingkatliefektivitasnya melalui 

pencapaian targetlikinerja dalamliprogram peningkatanlikualitas SixliSigma 

yaitu untuk menurunkanliDPMO menujulitarget kegagalanlinol (zero defect 

oriented) ataupunlimencapai kapabilitasliproses padalitingkat lebihlibesaratau 

sama dengan 6-Sigma, sertalimengkonversikan manfaatlihasil-hasil kedalam 

penurunan persentase biayalikegagalan kualitas (COPQ). Makalitim proyeksi 

Sigmalidari setiaplikarakteristik kualitas (CTQ) kunciliyang mempengaruhi 

kepuasan pelanggan sertalimengkonversikan ukuran-ukuran tersebutlikedalam 

biaya kualitas. 
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e. Controlli 

Merupakanlitahap operasionalliterakhir dalamliupaya peningkatan kualitas 

berdasarkanliSix Sigma. Padalitahap kali inilihasil dari peningkatanlikualitas 

didokumentasikan sertalidisebarluaskan, praktik-praktik terbaikliyang sukses 

dalamlipeningkatan proseslidistandarisasi dan jugalidisebarluaskan, prosedur 

didokumentasikan danlidijadikan sebagailipedoman standar, serta kepemilikan 

ataulitanggung jawabliditransfer darilitim kepadalipemilik ataulipenanggung 

jawabliproses. Terdapatlidua alasanlidalam melakukanlistandarisasi, yaitu: 

1. Apabilalitindakan peningkatanlikualitas ataulisolusi masalahlitersebt tidak 

distandarisasikan, terdapatlikemungkinan bahwalisetelah periodeliwaktu 

tertentu, manajemenliserta karyawanliakan menggunakanlikembali cara 

kerja yanglilama sehinggalimemunculkan kembalilimasalah yanglitelah 

terselesaikanliitu. 

2. Apabilalitindakan peningkatanlikualitas ataulisolusi masalahliitu tidak di 

standarisasikanlidan juga di dokumentasikan, makaliterdapat kemungkinan 

setelahliperiode waktulitertentu apa bilaliterjadi pergantianlimanajemen 

dan juga karyawan, oranglibaru kanlimenggunakan caralikerja yangliakan 

memunculkanlikembali masalahliyang sudahlipernah terselesaikanlioleh 

manajemenlidan karyawanliterdahulu.  

MenurutliPande danliHolpp (2005: 57) tugas-tugas khususlicontrol yang 

haruslidiselesaikan olehlitim DMAICliadalah: 
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a) Mengembangkanliproses monitoringliuntuk dapat melacak perubahan-

perubahan yangliharus ditentukan. 

b) Menciptakanlirencana tanggapanliuntuk menanganilimasalah-masalah 

yanglimungkin muncul. 

c) Membantulimemfokuskan perhatianlimanajemen terhadap ukuran-

ukuran kritisliyang memberikanliinformasi terkinilimengenai hasil dari 

proyekli(Y) danliterhadap ukuran-ukuran proseslikunci (X). 

Darilsudut pandangibanyak orangitim harus: 

1. Menjualliproyek melaluiliprestasi danlidemonstrasi (menunjukkan cara 

kerjaiatau hasilldari perbaikaniproses). 

2. Menyerahkanlitanggung jawab proyek kepadalimereka yang seharihari 

melakukanlipekerjaan tersebut. 

3. Memastikanlidukungan darilimanajemen untuklitujuan proyeklijangka 

panjang. 

2.4.4 Defect Per Million Opportunit (DPMO) 

Defect adalah kegagalan untuk memberikan apa yang diinginkan oleh 

pelanggan. Sedangkan Defect Per Opportunit (DPO) merupakan ukuran 

kegagalan yang dihitung dalam program peningkatan kualitas Six Sigma, yang 

menunjukkan banyaknya cacat atau kegagalan per satu kesempatan, dapat 

dihitung dengan rumus :  

𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷 =
Total Cacat Produksi

Jumlah Produksi
× 1.000.000 

Defect Per Million Opportunity (DPMO) merupakan ukuran kegagalan 

dalam program peningkatan Six Sigma, yang menunjukkan kegagalan per satu 
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juta kesempatan. Target dari pengendalian kualitas Six Sigma Motorola sebesar 

3.4 DPMO seharusnya tidak diinterpretasikan sebagai 3.4 unit produk tunggal 

terdapat rata-rata kesempatan gagal dari suatu karakteristik CTQ hanya 3.4 

kegagalan per satu juta kesempatan. 

 

2.5 Penelitian Terdahulu 

Tabel 2.1 

penelitian terdahulu 

No Nama 
Penelitian 

Judul Varibel Hasil 

1 M. 
Fajar 
Wulan, 
(2014) 

Analisis 
Pengendalian 
Mutu (Quality 
Control) CPO 
(Crude Palm Oil) 
pada PT. Buana 
Wira Subur Sakti 
Dikabupaten 
Panser 

Pengendalian 
Mutu, sebab 
akibat dan 
peta kendali 

Dari hasil grafik 
kendali 
pengendalian mutu 
Crude Palm Oil 
(CPO) sampel pada 
asam lemak bebas, 
kadar air, dan kadar 
kotoran masih 
terdapat 
penyimpangan 
kualitas, dan dari 
hasil diagram sebab 
akibat faktor 
penyebab 
penyimpangan 
kualitas adalah  
bahan baku, metode 
kerja, serta manusia. 

2 Irianto 
Sastro 
Prairo, 
Novira 
Kusrini, 
Nurliza 
(2016) 

Analisis 
Pengendalian 
Kualitas Mutu 
CPO (Crude 
Palm Oil) 
Menggunakan Six 
Sigma di Pabrik 
Pengolahan CPO 
(Crude Palm Oil) 

Six Sigma, 
Kualitas 
CPO, Asam 
lemak bebas, 
ketinggian 
air, tingkat 
pengotoran 

Mutu asam lemak 
bebas dan kadar air 
masih berada diluar 
batas kendali 
kondisi 
ini disebabkan oleh 
faktor SDM, bahan 
baku dan mesin, 
ketiga faktor ini 
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PT. Gunajaya 
Karya Gumilang 
Kec. 
Kendawangan 
Kab. Ketapang 

yang 
sangat mempengruhi 
mutu tersebut 
sehingga 
pengawasan perlu 
dilakukan pada 
ketiga bagian 
tersebut. 

3 Angga 
Pramana 
Putra 
(2015) 

Analisis 
Pengendalian 
Kualitas pada 
pengolahan CPO 
dengan Metode 
DMAIC di PTP N 
V PKS Sei Pagar 

DMAIC, 
Kapabilitas 
Proses, 
Pengendalian 
Kualitas, Peta 
Kendali 

penyebab terjadinya 
kadar ALB seperti 
tidak berdasarkan 
fraksi, TBS busuk 
dan rusak serta 
disebabkan pada 
pengontrolan mesin 
sehingga waktu, 
temperatur, dan 
tekanan dalam 
proses produksi 
yang menyebabkan 
kandungan kadar 
ALB pada produksi 
CPO  

 

2.6 Kerangka Berpikir 

Kerangka pemikiran adalah suatu diagram yang menjalankan secara garis 

besar alur logika berjalannya sebuah penelitian. Kerangka penelitian dibuat 

berdasarkan pernyataan penelitian (research question), dan mempresentasikan 

suatu himpunan dari beberapa konsep serta hubungan diantara konsep-konsep 

tersebut (Polancik,2009) 
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Gambar 2.2 

Kerangka Berpikir 
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2.7 Hipotesis  

Berdasarkan kajian latar belakang dan kajian teoritas yang telah ada di 

atas, maka hipotesis dari penelitian ini adalah: “ Diduga proses pengendalian 

kualitas minyak kelapa sawit (CPO) dengan metode six sigma dapat 

meminimalisasi produk gagal (defect) pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei 

Garo. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1 Lokasi Penelitian   

Penelitian ini dilakukan pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo  

Kecamatan Tapung Kabupaten Kampar. 

3.2 Operasional Variabel  

Tabel 3.1 

Operasional Variabel 

Variabel Dimensi   Indikator Skala 
pengendalian kualitas 
adalah pengawasan 
mutu merupakan 
usaha untuk 
mempertahankan 
mutu/kualitas dari 
barang yang 
dihasilkan, agar 
sesuai dengan 
spesifikasi produk 
yang telah ditetapkan 
berdasarkan 
kebijaksanaan 
pimpinan perusahaan.    
Pengendalian kualitas 

dengan metode Six 

sigma-Dmaic.  

 

1. Define   mendefinisikan 
masalah standar 
kualitas. 

 mendefinisikan 
rencanali 
tindakan yangli 
haruslidilakukan. 

 Menetapkan 
sasaran dan 
tujuan 
peningkatan 
kualitas.  

 

Ordinal  

 2. Measure  Analisis dengan 
diagram kendali 

Rasio  
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(diagram 
control) p chart 
(pengambilan 
sampel/data, 
menghitung 
rata-rata (mean) 
ketidaksesuaian 
produk, 
menentkan 
batas kendali). 

 Menghitung 
nilai kapabilitas 
sigma 

 3. Analyze  Diagram pareto 
 Diagram sebab-

akibat 

Rasio  

 4. Improve  Melakukan 
pengukuran, 
rekomendasi 
lasan 
perbaikan,meng
analisa 
kemudian 
tindakan 
perbaikan. 

Ordinal   

 5. Control  Hasil 
peningkatan 
kualitas/usulan 
perbaikan. 

Ordinal  

 

3.3 Populasi   

Populasi dalam penelitian ini meliputi manajer pabrik dan seluruh 

karyawan yang bekerja dibagian produksi pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei 

Garo yang berjumlah 62 orang. Pengambilanlisampel dalamlipenelitian ini 

menggunakanliteknik puposivelisampling merupakanlisuatu tekniklipengambilan 

sampellidengan menggunakanlipertimbangan tertentu. Adapunlisampel dalam 

penelitianliini yaitulikadar asamlilemak bebas, kadarliair danlikadar kotoran. 
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3.4 Sampel 

Sampel dalam penelitian ini yang menjadi responden dari setiap tenaga 

kerja dipilih untuk diwawancarai dengan jumlah responden 30 orang tenaga kerja. 

Yaitu karyawan pimpinan, karyawan krani produksi, karyawan proses produksi, 

karyawan pengendalian kualitas. Adapun sampel dalam penelitian ini yaitu data 

mengenai kadar yang terkandung dalam proses produksi CPO seperti kadar asam 

lemak bebas, kadar air dan kadar kotoran.  

3.5 Jenis dan Sumber Data 

Adapun data yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 

1) Data primer, yaitu data mentah yang diperoleh langsung dari tempat 

penelitian yakni PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo 

2) Data sekunder, yaitu data yang diperoleh dalam bentuk sudah jadi dari 

data olahan dokumen perusahaan dan media internet. 

3.6 Teknik Pengumpulan Data 

1. Wawancara 

Yaitu pengumpulan data yang dilakukan dengan mewawancarai tenaga kerja 

pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo.   

2. Observasi  

Yaitu pengamatan atau peninjauan secara langsung di tempat penelitian yaitu 

di PT. Perkebunan Nusantara dengan mengamati sistem atau cara kerja 
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pegawai  yang ada, mengamati proses produksi dari awal sampai akhir, dan 

kegiatan pengendalian kualitas.  

3.7 Teknik Analisis Data 

Analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan 

menggunakan metode deskriptif, yaitu suatu metode penulisan dengan 

mengumpulkan, mengklasifikasikan dan menganalisis data serta dihubungkan 

dengan teori-teori yang berkaitan dengan objek penelitian untuk selanjutnya 

diambil suatu kesimpulan dan saran. Selanjutnyalidalam melakukanlipengolahan 

data, makalidigunakan alatlibantu pendekatan sixlisigma. metodeliini digunakan 

untuklimencegah,limengantisipasi terjadinyalikesalahan ataulikegagalan produk 

(defect). Langkah-langkahlidalam metode six sigma diuraikan menjadi 5 tahap 

sebagai berikut: 

1. Definei(definisi) 

Padalitahapan iniliditentukan proporsilidefect yanglimenjadi penyebab 

palinglisignifikan terhadapliadanya kegagalanliyang terjadiliselama 

prosesliproduksi, caraliyang ditempuhliadalah: 

a) Mendefinisikanlimasalah standarlikualitas dalam menghasilkan 

produkliyang telahliditentukan perusahaan. 

b) Mendefinisikanlisuatu rencanalitindakan yangliharus dilakukan 

berdasarkanlihasil observasilidan analisislipenelitian. 

c) Menetapkanlisasaran dan jugalitujuan peningkatanlikualitas six 

sigma berdasarkanlihasil observasi. 
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Sebelum melakukan cara diatas,  terlebih dahulu mengetahui model 

proses SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) yang 

diterapkan persahaan. Sehingga dalam proses mendefinisikan tersebut 

memiliki landasan yang tepat dan akurat. 

2. Measure (pengukuran) 

Tahap pengukuran dilakukan 2 tahap dengan pengambilan sampel 

pada perusahaan sebagai berikut: 

a) Analisis diagram kontrol (P-Chart) 

Diagram kontrol P digunakan untuk atribut yaitu pada sifat-

sifat barang yang didasarkan atas proporsi jumlah suatu 

kejadian seperti diterima atau ditolak akibat proses produksi. 

Diagram ini dapat disusun dengan langkah sebagai berikut: 

a. Pengambilan populasi dan sampel 

Populasi yang diambil untuk analisis P Chart adalah 

jumlah produk yang dihasilkan dalam kegiatan 

produksi PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo pada 

tahun 2014 hingga tahun 2018. 

b. Pemeriksaanlikarakteristik dengan menghitung mean. 

Rumus menentukan nilai mean: 

𝑝𝑝 =
∑np
∑n  

nli : jumlah sampelli 

npli : jumlah mutuli 

pli : rata-ratalproporsi mutuli 
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c. Menentukanlibatas kendali terhadap pengawasan yang 

dilakukanlidengan menetapkanlinilai UCL (Upper 

ControlliLimit/btaslispesifikasi atas) serta jugaliLCL 

(Lower ControlliLimit/ bataslispesifikasi bawah). 

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 =
p + 3�p(1 − p)

n  

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 =
p − 3�p(1 − p)

n  

 UCLli : UpperlControllLimit/ Batas Kendali Atas 

 LCLli :LowerlControliLimit/ Batas Kendali Bawah 

  pli  : rata-rata proporsilmutu 

nli : jumlah proporsilsampel 

Menganalisis tingkatlisigma danlijuga DefectliFor Million 

Opportunitas perusahaan: 

Tabel 3.2 Tahap-tahap perhitungan sigma dan DPMO 

Langkah Tindakan Persamaan 
1 Proses apa yang ingin diketahui - 
2 Berapa banyak unit yang diproduksi - 
3 Berapa banyak unit yang cacat - 
4 Hitung tingkat cacat berdasarkan 

langkah 3 
Langkah 3/ 
langkah 4 

5 Tentukan CTQ penyebab produk 
cacat 

Banyaknya 
karakteristik 
CTQ 

6 Hitung peluang tingkat cacat 
karakteristik CTQ 

Langkah 4/ 
langkah 5 

7 Hitung kemungkinan cacat per 
DPMO 

Langkah 6 
× 1.000.000 
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8 Konversi DPMO kedalam nilai 
sigma 

- 

 

𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷 =
Total Cacat Produksi

Jumlah Produksi
× 1.000.000 

 Sigma = normsinv ((1000.000 ̵ DPMO)/1000.000) +1.5 

3. Analyze  

Mengidentifikasi penyebab masalah kualitas dengan menggunakan: 

a) Diagram pareto 

Setelah melakkanlimasure dengan diagram P-Chart, maka akan 

diketahui apakah masihliada produkliyang berada diluarlibatas 

kontrol atau tidak. Jikaliternyata diketahui adaliproduk rusak 

yang berada diluar bataslikontrol, maka produklitersebut akan 

dianalisislidengan menggunakanlidiagram pareto untuk dapat 

diurutkanliberdasarkan tingkat danliproporsi kerusakan terbesar 

sampai denganliterkecil. Diagram paretoliini akan membantu 

untuklimemfokuskan padalimasalah kerusakanliproduk yang 

lebih seringliterjadi, yanglimengisyaratkan masalah-masalah 

mana yang bilaliditangani akanlimemberi manfaatliyang basar. 

b) Diagram sebab-akibat 

Diagram sebabliakibat digunakan sebagailipedoman teknis dari 

fungsi operasional proses produksi untuk lebih memaksimalkan 

nilai kesuksesanlitingkat kualitasliproduk sebuah perusahaan 
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pada saat waktu ibersamaan denganlimemperkecil risiko-risiko 

kegagalan. 

4. Improve  

Merupakan tahap peningkatan kualitas Six Sigma dengan melakukan 

pengukuran (lihat dari peluang, kersakan, proses kapabilitas saat ini), 

rekomendasi ulasan perbaikan, menganalisa kemudian tindakan 

perbaikan dilakukan. 

5. Control  

Merupakan tahap peningkatan kualitas dengan memastikan level baru 

kinerja dalm kondisi standar dan terjaga nilai-nilai peningkatannya 

yang kemudian didokumentasikan dan disebarluaskan yang berguna 

sebagai langkah perbaikan untuk kinerja proses berikutnya.  
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BAB IV 

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 

4.1 Sejarah Singkat Perusahaan 

PT. PerkebunanliNusantara VliPekanbaru, Riau. Berdasarkanlidari sejarah 

Perusahaan inilimerupakan PerusahaanliBUMN Perkebunanlipengembangan PTP 

II, PTPliIV, PTP V diliProvinsi Riauliyang mengelolalibudidaya sawit, karet, 

kakaoliserta sejaklitahun 2001lihanya berkonsentrasilipada budilidaya sawitlidan 

karet. Kemudianlisecara efektiflimulai beroperasilipada tanggal 9 April 1996 

denganlikantor pusatliterletak dikawasanlijalan RambutanliNo. 43liPekanbaru. 

Landasan hukum Perusahaan ditetapkan berdasarkan Peraturan Pemerintah 

RepublikliIndonesia No. 10litahun 1996 padalitanggal 14liFebruari 1996litentang 

“Penyetoran Modal Negara Republik Indonesia untuk Pendirian Perusahaan 

Perseroan (Persero) PTP N V”. AnggaranliDasar Perusahaanlidi buatlidi depan 

NotarisliHarun Kamil, SHliMelalui AkteliNo. 38litanggal 11liMaret 1996lidan 

juga disahkanlimelalui KeputusanliMenteri KehakimanliRI No. C28333.HT.01.01 

Tahun 1996litanggal 8liAgustus 1996, dan sertalitelah diumumkanlidalam Berita 

Negara RepublikliIndonesia No. 80litanggal 4liOktober 1996, dan jugalitambahan 

BeritaliNegara RIliNomor 8565/1996. AnggaranliDasar pada Perusahaanlitelah 

mengalami beberapaliperubahan, terakhirlidengan AkteliNotaris SriliRahayu Hadi 

Prasetyo,SHliNo. 01/2002 tanggalli1 Oktoberli2002, danlitelah diumumkan dalam 

BeritaliAcara RI Nomorli75 tanggal 19 Septemberli2003 danlitambahan Berita 

Negara RIliNomor 8785/2003. Modal pada perusahaanliditetapkan denganlisurat 



61 
 

Keputusan MenteriliKeuangan No. 191/KMK.016/1996 tanggalli11 Maretli1996. 

Saat ini kantor pusat Perusahaan yang berada di Jl. Rambutan No.43 Pekanbaru, 

dengan unit-unit usaha tersebar di berbagai kabupaten di Pekanbaru. 

Gambar 4.1 wilayah perusahaan PT. Perkebunan Nusantara V 

 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo merupakan salah sat u unit yang 

terletak di desa Gading Sari, Kecamatan Tapung Kabupaten Kampar berjarak ± 80 

km dari Pekanbaru. Pabriklikelapa sawitliSei Garolimemiliki bantuanlibiaya dari 

AsianliDevelopment Bank (LoanliNo. 789 INO) danlidi bangunlipada tahun 1989 

karenalidi dalamliareal jalurlimerah PT. CPI, kemudianlilokasi dilipindahkan 

keluar jalurlimerah dan jugaliselesai padalibulan septemberlitahun 1994lidengan 

kapasitasli30 ton TBS/jam. 

Pembangunan pabrik dilaksanakan oleh PT. Sumatra Raya Sari Enginering 

danliCo, berdasarkanlisurat perjanjianliNo. 05.O/S,Perj/142/89 tanggalli7 Oktober 

1989lidan juga sebagailikonsultan dalamlipembangunan pabrikliadalah Cemas 



62 
 

Consultan danliPT. TriliKarya Pecindo-Medan. Luas dari pabrik kelapa sawit 

Inclusive Instalasi pengolahan limbah dan permahan karyawan ± 17.90 Ha. 

4.2 Visildan MisilPT. PerkebunanlNusantara Vli 

Visi “Menjadi perusahaan perkebunan yang tangguh,mampu tumbuh dan 

berkembang dalaM persaingan global” Visi: 

Visi perusahaan telah mengalami tiga kali perubahan sesuai dengan kebutuhan 

dalam rangka pengembangan perusahaan.Penjelasan secara detail visi perusahaan 

diuraikan dibawah ini: 

a. Perusahaan Perkebunan. Bisnis utama (core business) perusahaan adalah 

industri perkebunan. 

b. Tangguh. Tangguh dalam arti mempunyai kekuatan dalam persaingan 

yang tajam. 

c. Tumbuh. Tumbuh atau berkembang dalam arti memperluas segmen pasar, 

mengurangi potensi persaingan dan memperbesar skala ekonomi. Dan 

perusahaan juga akan melakukan kerjasama dengan perusahaan lain dalam 

industri yang sama. 

d. Berkembang. Perusahaan akan mengembangkan bisnis yang selama ini 

disediakan perusahaan lain (pemasok maupun distributor). Hal ini dapat 

dilakukan dengan mendirikan perusahaan-perusahaan kecil baru untuk 

memasok bahan baku dan barang setengah jadi untuk kebutuhan produk 

maupun jasa. 

e. Persaingan Global. Perusahaan akan berupaya terus menerus agar dapat 

tumbuh dan berkembang dalam persaingan di era globalisasi. Perusahaan 
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harus mempunyai kekuatan dalam hal produk,kemampuan dasar keuanga 

dan manajemen. 

Misi “Mengelola agrobisnis kelapa sawit dan karet secara efisien bersama 

mitra, untuk kepentingan stakeholder, berwawasan lingkungan, unggul dalam 

pengembangan sumber daya manusia dan teknologi” Penjelasan Misi: 

Penjelasan secara detail misi perusahaan diuraikan dibawah ini: 

a. Agrobisnis. Adalah suatu kegiatan bisnis dalam industri perkebunan yang 

mencakup kegiatan di hulu dan hilir. 

b. Kelapa sawit dan karet. Adalah jenis budidaya yang dikelola dan menjadi 

acuan bisnis (core business) dalam industri perkebunan. 

c. Efisien adalah ukuran yang menunjukkan bagaimana baiknya sumber daya 

digunakan dalam proses produksi untuk menghasilkan suatu produk dan 

jasa. 

d. Mitra. Dalam melakukan kegiatannya, perusahaan mengembangkan dan 

menjalankan prinsip kemitraan untuk tumbuh dan berkembang bersama 

(Growth for Equality).  

e. Kepentingan Pemegang Saham (stakeholder). Dalam menjalankan 

kegiatan bisnisnya,perusahaan akan terus berupaya memperhatikan 

kepentingan-kepentingan stakeholder nya. 

f. Berwawasan Lingkungan. Perusahaan akan terus menerus meningkatkan 

kualitas lingkungan hidup ditempat beroperasinya dan peningkatan 

kesadaran kepada seluruh jajarannya akan pentingnya pelestarian 

lingkungan. 
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g. Unggul. Perusahaan akan terus menerus meningkatkan daya saing melalui 

keunggulan SDM dan teknologi yang dimiliki oeh perusahaan. 

4.3 Logo Perusahaan 

Pada awal berdirinya Perseroan, belum ditentukan secara resmi logo yang 

menjadi simbol dari Perseroan. Baru di tahun 1998, sebagai pernyataan inspirasi 

perusahaan dan sebagai simbol pemersatu dan kebanggaan organisasi, melalui 

Surat Keputusan Direksi Perseroan No. 05.02/SKEP/07/1998 tentang Penetapan 

Logo PT. Perkebunan Nusantara V, maka ditetapkanlah logo Perusahaan 

berbentuk bulat bergaris hijau dengan kecambah berwarna kuning dan berakar 

ditengahnya.  

Pada 11 Maret 2013, bertepatan dengan HUT Perseroan ke 17, ditetapkan 

perubahan logo baru Perseroan yang merupakan upaya Perseroan untuk 

bertransformasi menyelaraskan diri dengan perubahan zaman dan perkembangan 

industri. 

Gambar 4.2 Logo PT. Perkebunan Nusantara V 

 

 
(Sumber: Annual Report PTPN V) 
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Bentuk dasar logo (logo mark) menyerupai daun kelapa sawit yang 

berkembang dan melekuk halus tanpa ujung tajam, merupakan manifestasi dari 

core business Perusahaan yang terus tumbuh dan berkembang pula, 

menggambarkan konsistensi produksi, keseimbangan dan fleksibilitas Perusahaan 

dalam menghadapi tantangan global. Tulisan logo (logo type) ptpn 5 yang ditaruh 

simetris dibawah logo mark melambangkan pohon sawit yang berakar dari 

perkebunan Perseroan serta pemilihan huruf non capital memperlihatkan 

keterbukaan perusahaan untuk tumbuh dan berkembang bersama mitra. 

 
Dengan 4 warna utama yaitu kuning, oranye, hijau dan biru, 

mempresentasikan bermacam makna. Kuning personifikasi core bussines (CPO), 

identitas provinsi Riau dan etos kerja insan perseroan yang mengoperasikan 

perusahaan. Hijau personifikasi core production, yaitu perkebunan yang ramah 

lingkungan. Biru memberikan arti perusahaan yang siap bersaing secara global 

dan menjadi wadah bagi semua elemen penting perusahaan. 

4.4 Struktur Organisasi 

Struktur organisasi mempunyai arti yang sangat penting dalam mencapai 

tujuan, organisasilimerupakan sebuah proseslimenetapkan sertalimengelompokan 

pekerjaan yangliakan dilakukan, merumuskanlidan melimpahkanlitanggung jawab 

dan wewenanglidengan maksudliuntuk memungkinkanliorganisasi bekerja dengan 

efektiflidan juga efesien. Denganliadanya organisasilisebuah perusahaanlimenjadi 

tempat ataulisarana untuklimelakukan aktivitasliperusahaan danlitidak terjadinya 

penumpukanlitugas terhadaplimasing-masing fungsilidalam perusahaan. 
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Struktur organisasi PT Perkebunan Nusantara V memperlihatkan 

klasifikasi jabatan, pembagian tugas dan tanggung jawab yang jelas sehingga 

memudahkan suatu pekerjaan yang dilakukan sesuai dengan fungsi, jabatan dan 

wewenang yang telah ditentukan, sehingga dapat mencerminkan tata hubungan 

antara pimpinan dengan bawahan yang lebih rasional, agar dapat memberikan 

kesempatan untuk mengambil keputusan yang lebih tepat. 

Gambar 4.3 Struktur Organisasi Unit Usaha PKS Kebun Inti/ KKPA 

Sei Garo 

 

          

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

         

 (Sumber : PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo)  

 

Manajer Kebun 

MARTUM.D.PULUNGAN 

 

Asisten Kepala 

BAMBANG PERMADI 

Asisten Pengendalian 
Mutu 

TENGKU 
HERIANSYAH 

Asisten Pengolahan 

YOGI 
HERSTIAWAN 

ADRIE WAHYUDI 

Asisten Teknik 

RIDUAN SAPUTRA 
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 Perusahaan dipimpin oleh satu manajer yang bertindak sebagai pengawas 

langsung terhadap seluruh bagian-bagian untuk lebih rincinya tugas dan 

wewenang masing-masing dari struktur organisasi dapat dilihat sebagai berikut : 

1. Manajer Unit(MU) 

a. Menyusun dan melaksanakan kegiatan umum kebun sesuai dengan 

pedoman dan intruksi kerja dari direksi 

b. Mengkoordinir penyusunan rencana anggaran belanja tahunan 

perusahaan 

c. Memimpin rapat kerja asisten kebun yang di adakan secara periodi 

d. Mengatur hubungan bidang masyarakat 

e. Bertanggung jawab kepada Direksi 

2. Asisten kepala 

a. Mengawasildan meninjaulipelaksanaan kegiatanlipada gudang 

b. Mengawasiidan memeriksalipekerjaan bagianlikepala administrasi 

c. Mengawasiiserta memotivasilipekerjaan security 

d. Mengawasildan memberikanlimasukan ataulipun saranliterhadap kerja 

bagianlipersonalia. 

3. Asisten prosesli 

a. Mengontrolihasil proseslisupaya mendapatlihasil yanglioptimal 

b. Membimbingianggota prosesldalam waktuibekerja 

4. Asisten laborli 

a. Menelitiliseberapa banyaklibahan kimialiyang dipakailidalam proses 

pengolahan sekianliribu tonliTBS 
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b. Mengontrollihasilnya prosesnylidengan caralimengambil sampelliatau 

contohliberupa CPO 

 

5. Asisten Teknikli 

a. Merupakan wakil manajer unit mempin kegiatan tugas di bidang 

teknik 

b. Meng koordinir tugas-tugas asisten di bidang teknik 

4.5 Aktivitas Perusahaan 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo merupakan salah satu perkebunan 

kelapa sawit. Di samping mengelola kebun sendiri, perusahaan juga bermitra 

usaha dengan petani plasma, yaitu melakukan pembelian hasil produksi. Kebun 

plasma berupa TBS (Tandan Buah Segar) kelapa sawit dari kebun plasma. Untuk 

pengolahan hasil produksi, perusahaan memiliki pabrik kelapa sawit. Hasil dari 

perkebunan akan diolah di Pabrik Kelapa Sawit (PKS) di Kebun Sei Garo. 

Jenis produksi yang di hasilkan dari produksi kelapa sawit adalah minyak 

sawit dan inti sawit. Semua hasil produksi akan dijual baik ke pasar lokal maupun 

ekspor. Untuk mendukung pemasaran, perusahaan bersama seluruh BUMN 

Perkebunan (PTPN I-PTPN XIV) membentuk Kantor Pemasaran Bersama (KPB) 

PTPN I-PTPN XIV yang berkedudukan di Jakarta dan juga Indoham di Jerman. 

Jenis produk yang dihasilkan PT. Perkebunan Nusantara V (Persero) yaitu minyak 

sawit (crude palm oil) dan inti sawit (palm kernel oil). 
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BAB V 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

5.1 Identifikasi Permasalahan  

Pengendalian kualitas dalam penelitian ini menggunakan metode six 

sigma, dimana alat ini sebagai salah satu alternatif dalam prinsip pengendalian 

kualitas, dengan metode six sigma memungkinkan perusahaan melakukan 

peningkatan luar biasa. Sixlisigma merupakanlialat pentinglibagi manajemen 

produksiliuntuk menjaga,limemperbaiki, mempertahankanlikualitas produklidan 

terutamaliuntuk mencapailipeningkatan kualitaslimenuju zerolidefect. Penerapan 

pengendalianlikualitas denganlimetode sixlisigma menggunakan pendekatan 

DMAIC yaitu define, measre, analyze, improve, dan control. Adapun mengenai 

data sampel dan data jenis mutu yang terkandung dalam produksi CPO pada PT. 

Perkebunan Nusantara V Sei Garo yang dapat dilihat pada tabel 5.1 berikut ini: 

Tabel 5.1 

Data Sampel dan Data Jenis Mutu CPO 

Tahun 2019 

Minggu 
Ke Tanggal Sampel 

Jenis Mutu Jumlah 
Mutu ALB Kadar 

Air 
Kadar 

Kotoran 
1 03-09/01/2019 72 1,001 0,15 0,021 1,172 
2 11-15/01/2019 72 0,715 0,15 0,021 0,886 
3 16-21/01/2019 72 0,858 0,15 0,021 1,029 
4 25-31/01/2019 72 0,858 0,15 0,021 1,029 
5 04-09/02/2019 72 1,092 0,15 0,015 1,257 
6 11-17/02/2019 72 1,274 0,15 0,015 1,439 
7 20-26/02/2019 72 1,274 0,15 0,015 1,439 

Total 504 7,072 1,05 0,129 8,251 
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(Sumber Data : PT. Perkebunan Nusantara 5 Sei Garo) 

Dari tabel 5.1 dapat dilihat mengenai jumlah sampel dimana sampel 

dikalikan dengan perminggu terhadap jumlah pengambilan 12 kali dalam 24 jam, 

data mutu per bulan pada Januari s/d Februari dibagi dengan banyaknya jumlah 

hari olah kemudian dilakukan perkalian dengan jumlah hari olah perminggu. 

Untuk mendapatkan jumlah mutu per minggu yaitu dengan penjumlahan antara 

kadar Asam Lemak Bebas,kadar Air dan kadar Kotoran, pada bagian rekap data 

mengenai hasil produksi pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo tidak adanya 

kecacatan pada produk. 

5.2. Analisis Six Sigma 

5.2.1. Define ( pendefinisian) 

Define merupakan tahap awal pendefinisian dari permasalahan 

kualitas yang akan dipecahkan, pada tahap define dilakukan identifikasi 

terhadap permasalahan yang ada, mendefinisikan proses yang 

menghasilkan masalah yang akan mempengaruhi kualitas CPO dan 

menentukan tujuan penyelesaian. Tahap define yang akan dijelaskan 

adalah berupa diagram SIPOC dan CTQ. 

1. Mendefinisikan masalah batas standar kualitas atau penyebab paling 

potensial dalam menghasilkan CPO. Ada 3(tiga) penyebab tingginya 

standar kualitas CPO yaitu: 

a) Asam Lemak Bebas 

Tingginya kadar ALB dapat memperbesar resiko kerusakan 

minyak lebih lanjut akibat oksidasi. Kenaikan ALB pada 
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CPO disebabkan adanya reaksi hidrolisis pada minyak. 

Reaksi ini dipercepat dengan adanya asam, panas, air, dan 

enzim. Panen buah yang tidak tepat waktu juga dapat 

mempengaruhi peningkatan ALB. 

b) Kadar Air 

Kadar air menjadi peran penting dalam mutu CPO. Tingginya 

kadar air dapat terjadi akibat perlakuan di pabrik serta adanya 

penimbunan  CPO dan efektifitas pada tahap pengolahan 

buah kelapa sawit menjadi CPO. 

c) Kadar Kotoran 

Kadar kotoran mencakup semua kotoran kecil dan serabut 

yang terdapat pada CPO dan bahan yang terkandung pada 

CPO yang tidak larut pada nheksana. 

2. Mendefinisikan rencana tindakanliyang harus dilakukan berdasarkan 

hasilliobservasi danlianalisis penelitian : 

a) Perbaikan/perawatanlpada mesinli 

b) Peningkatanlkualitas kerjali 

c) Panen buah yang tepat waktu 

d) Peningkatanlipengawasan padalitenaga kerjalisupaya lebih 

teliti dalamlihal kualitaslibahan baku. 
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5.2.2. Pemilihan Objek Penelitian 

Penentuan peningkatan pengendalian kualitas dilakukan dengan 

terlebih dahulu mengidentifikasi jenis kandungan (Ctritical to Quality – 

CTQ) yang sering melewati batas standar yang telah ditetapkan pada 

produk minyak kelapa sawit (CPO). Pada pengolahan minyak kelapa 

sawit terdapat tiga jenis kandungan yang mempengaruhi kualitas 

minyak sawit tersebut yaitu, ALB (Asam Lemak Bebas), air, dan 

kotoran. Menurut standar kualitas CPO di PT. Perkebunan Nusantara V 

Sei Garo, standar kualitas yang di persyaratkan adalah Asam Lemak 

Bebas (ALB) memiliki nilai batas maksimum 3,5%, kadar kotoran 

maksimum 0,15%, dan kadar air maksimum 0,2%. Tujuan dari metode 

DMAIC yaitu untuk meningkatkan kualitas CPO dengan 

meminimalisasi variasi kadar yang dihasilkan melalui pengendalian 

faktor-faktor yang dapat mempengaruhi seperti material, manusia, 

mesin, dan metode. 

5.2.3 Diagram SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Customer) 

SIPOC merupakan suatu alat visual yang dipergunakan untuk 

mendokumentasikan proses bisnis dari awal hingga akhir dan berfungsi 

untuk mengidentifikasikan elemen-eleman elevan perbaikan yang akan 

dikerjakan. Identifikasi SIPOC biasanya dilakukan sebelum perbaikan 

proses (process improvement) dimulai. Dengan informasi yang cukup 

mengenai fungsi-fungsi yang terkait dalam perusahaan, dapat dipahami 
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dan diketahui jalannya proses yang ada di dalam perusahaan dari awal 

sampai akhir sehingga dapat melakukan perbaikan terhadap masalah 

yanga ada didalam proses secara cepat. Diagram SIPOC untuk proses 

produksi Crude Palm Oil (CPO) dapat dilihat pada gambar: 

 

 Supplier Input        Procces  Output  customer  

     

 

 

 

 

 

 

 

  

  

Gambar 5.1 Diagram SIPOC Proses Produksi CPO (Crude Palm Oil) 

5.2.4 Measure 

 Measure merupakanlitahap pengukuranliyang dibagilimenjadi dua 

yaitulitahapan analisislidiagram controlliserta tahaplipengukuran tingkat 

sigma danliDefect PerliMillion Opportunities (DPMO). 

1. Analisis Diagram Kontrol (p-Chart). Pengukuranlidilakukan 

denganliStatistical QualityliControl jenislip-Chart. 

Penimbangan TBS 
 

Proses sortasi TBS 

Loading ramp station 

Sterilizier station 

Threshing station 

Pressing station 

Oil clarification station 

Tandan Buah 
Segar (TBS) 

PKS 
PTPN V 

Crude Palm 
Oil (CPO) 

Storage 
Tank 
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a) MenghitungliMean (CL)liataupun rata-rata produkliakhir 

yaitu: 

𝑈𝑈𝑈𝑈 =
∑𝑛𝑛𝑝𝑝
∑𝑛𝑛

 

𝑈𝑈𝑈𝑈 =
8,251
504 = 0,016 

 

b) Menghitung persentase kerusakan 

𝑝𝑝 =
𝑛𝑛𝑝𝑝
𝑛𝑛

 

𝑝𝑝 =
1,172

72 = 0,016 

 
c) Menghitung Upper Control Limit (UCL)  

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 = p + 3
�p (1 − p)

n  

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 = 0,016 + 3
�0,016 (1 − 0,016)

44  

= 0,016 + 3 (0,003) = 0,025 

  

d) Menghitung Lower Control Limit (LCL) 

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 = p − 3
�p (1 − p)

n  

𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈𝑈 =
0,016 − 3�0,016 (1 − 0,016)

44  

= 0,016 − 3(0,003) = 0,008 

 



75 
 

Keterangan:  

• CL (Center Line)  : garis tengah atau nilai rata-rata produk  

• n    : jumlah sampel 

• np    : jumlah mutu 

• p    : jumlah proporsi mutu 

• UCL (Upper Control Limit): batas kendali atas 

• LCL (Lower Control Limit): batas kendali bawah 

Tabel 5.2 

Perhitungan Batas Kendali p 

Tanggal Sampel Jumlah 
Mutu Mutu CL UCL LCL 

03-09/01/2019 72 1,172 0,016 0,016 0,025 0,008 
11-15/01/2019 72 0,886 0,012 0,016 0,020 0,005 
16-21/01/2019 72 1,029 0,014 0,016 0,022 0,006 
25-31/01/2019 72 1,029 0,014 0,016 0,022 0,006 
04-09/02/2019 72 1,257 0,017 0,016 0,026 0,009 
11-17/02/2019 72 1,439 0,020 0,016 0,030 0,010 
20-26/02/2019 72 1,439 0,020 0,016 0,030 0,010 

Sumber : Hasil Pengolahan Data 

 

Gambar 5.2 grafik p-chart 
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Dari gambar grafik di atas tidak ada nilai yang berada di out of 

control batas UCL, CL dan UCL, tetapi grafik tersebut menunjukkan 

kestabilan terlihat dari grafik yang naik turun dengan p = 0,016. 

2. Tahaplipengukuran SixliSigma dan jugaliDefect PerliMillion 

Opportubities (DPMO). 

 Untuk dapatlimengukur tingkatliSix Sigmalidari hasil 

produksiliCPO dapatlidilakukan denganlicara yang dilakukan  

a) Menghitung DPU (Defect Per Unit) 

𝐷𝐷𝐷𝐷𝑈𝑈 =
Total Kerusakan
Total Produksi  

𝐷𝐷𝑀𝑀𝑛𝑛𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 1 =
1,172

72
= 0,016 

b) Menghitung DPMO (Defect Per Million Opportunities) 

Dari perhitungan tabel diatas, maka selanjutnya dibuat 

peta kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut: 

𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷 =
Total Cacat Produksi

Jumlah Produksi × 1.000.000 

𝐷𝐷𝑀𝑀𝑛𝑛𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 1 =
1,172

72 × 1.000.000 = 16.277 

c) Mengkonversikan hasil perhitungan DPMO dengan tabel 

Six Sigma untuk mendapatkan hasil sigma. 

𝑇𝑇𝑀𝑀𝑛𝑛𝑀𝑀𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑆𝑆𝑀𝑀𝑀𝑀𝑆𝑆𝑇𝑇 = 𝑛𝑛𝑛𝑛𝑛𝑛𝑆𝑆𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑛𝑛(
1000.000 − 𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷𝐷

1000.000 ) + 1,5 

𝑇𝑇𝑀𝑀𝑛𝑛𝑀𝑀𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑛𝑛𝑀𝑀𝑀𝑀𝑆𝑆𝑇𝑇 = normsinv(
1.000.000 − 16.277

1.000.000
) + 1,5 = 3,638 
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Tabel 5.3 

PengukuranlTingkat Sigmaidan DefectliPer MillioniOpportunities (DPMO) 
Tahun 2019 

liTanggalli Sampel liJumlahli 
Mutu liDPUli liDPMOli liNilaili 

Sigma 
03-09/01/2019 72 1,172 0,016 16277,7778 3,638 
11-15/01/2019 72 0,886 0,012 12305,5556 3,747 
16-21/01/2019 72 1,029 0,014 14291,6667 3,689 
25-31/01/2019 72 1,029 0,014 14291,6667 3,689 
04-09/02/2019 72 1,257 0,017 17458,3333 3,609 
11-17/02/2019 72 1,439 0,020 19986,1111 3,554 
20-26/02/2019 72 1,439 0,020 19986,1111 3,554 

Total 504 8,251    
Rata-rata 0,016 16371,0317 3,640 

  Sumber : Hasil Pengolahan Data 

5.2.5 Analyze 

Dalam tahap ini untuk meningkatkan kualitaslidengan mengidentifikasi 

penyebablikerusakan yaitulidengan diagramlipareto danlidiagram sebab 

akibat: 

1. Diagram Paretoli 

Dalam tahapan ini dengan mengetahui jumlah jenis atau rusak dapat 

dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut: 

%𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑛𝑛 =
Jumlah Kerusakan Jenis

𝐽𝐽𝑀𝑀𝑆𝑆𝐽𝐽𝑇𝑇ℎ 𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑛𝑛 𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝐾𝐾𝐽𝐽𝑀𝑀𝑛𝑛𝑀𝑀ℎ𝑇𝑇𝑛𝑛 × 100% 

 Perhitungan Asam Lemak Bebas: 

%𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑛𝑛 =
7,072
8,251

× 100% = 0,857% 

Perhitungan Kadar Air: 
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%𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑛𝑛 =
1,05

8,251
× 100% = 0,127% 

Perhitungan Kadar Kotoran: 

%𝐾𝐾𝐾𝐾𝑛𝑛𝑀𝑀𝑛𝑛𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑛𝑛 =
0,129
8,251

× 100% = 0,016% 

 Hasilliperhitungan dapatlidigambarkan ke dalamlidiagram pareto 

yang ditunjukkanlipada gambarliberikut:  

 

Gambar 5.3 Diagram Pareto %Kerusakan Bulan Januari dan 

Februari 2019 

 Dari diagram pareto diatas, penyebab kecacatan ada 3(tiga) yaitu 

asam lemak bebas, kadar air dan kadar kotoran. Penyebab paling 

utamalikecacatan yaituliasam lemak bebas denganlipersentase dari 

totallikecacatan 0,857%, kadar air 0,127%, kadar kotoran 0,016%. 

2. Diagram Sebab Akibat 

Diagram sebab akibat merupakan suatu tools yang bertujuan untuk 

membantu dalam mencari dan menentukan akar dari penyebab 

potensial dari suatu masalah dengan memperlihatkan hubungan 

antara permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan penyebab 
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serta faktor-faktor yang mempengaruhi. Adapun faktor-faktor yang 

mempengaruhi dan menjadi penyebab kerusakan secara umum dapat 

digolongkan sebagai berikut: 

1) Bahan Baku 

Bahan baku sangat berpengaruh terhadap mutu dari produksi 

CPO, dalam hal ini bahan baku yang digunakan berpa tandan 

buah segar yang berasal dari perkebunan kelapa sawit. Hal yang 

harus diperhatikan dari bahan baku berupa tingkat kematangan 

buah, penempatan bahan baku di pabrik, dan proses pendorongan 

dengan loader. 

2) Tenaga kerja  

Dalam meningkatakan mutu dari produksi CPO, faktor tenaga 

kerja juga memiliki peranan yang sangat besar dalam 

menentukan mutu produksi. Dalam hal ini faktor tenaga kerja 

yang sangat berpengaruh terhadap mutu CPO yaitu berupa 

tingkat pendidikan, kedisiplinan, pelatihan, dan pengalaman dari 

kerja. 

3) Lingkungan 

Lingkungan kerja yang baik akan menghasilkan produk dengan 

mutu yang baik, karena dengan lingkungan yang baik akan 

tercipta kondisi kerja yang baik. Dalam hal ini yang menjadi 

fokus terhadap lingkungan kerja berupa tingkat pencahayaan dan 

kebersihan pabrik. 
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4) Mesin  

Mesin merupakan faktor penting dalam menentukan mutu dari 

produksi CPO. Dalam hal ini faktor yang menjadi pengaruh 

berupa sistem peraatan mesin, dan menemukan setting optimum 

dari mesin untuk mendekatkan kemampuan proses secara 

maksimal.  

 
Sumber: Hasil Pengolahan Data 

Gambar 5.4 Diagram Sebab Akibat 

5.2.6 Improve  

Merupakan rencana tindakan untuk melaksakan peningkatan kualitas 

Six Sigma. setelah mengetahui penyebab kecacatan atas kualitas CPO, 

maka disusun suatu rekomendasi atau usulan tindakan perbaikan secara 

umum dalam upaya menekan tingkat kerusakan produk sebagai berikut:  

1. Perbaikan Kualitas Bahan Baku 

Perbaikan yang perlu dilakukan terhadap bahan baku yaitu 

pengolahan bahan baku secara cepat untuk menghindari 
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penumpukkan yang terlalu lama di loading ramp dan dilakukan 

pemeriksaan yang teliti saat masih berada di penimbangan buah. 

2. Perbaikan Kualitas Tenaga Kerja (Manusia) 

Dalam meningkatkan kualitas produksi CPO, faktor tenaga kerja 

juga memiliki peran yang sangat besar dalam menentukan kualitas 

CPO yaitu dengan memberikan pelatihan khusus agar tidak terjadi 

kerusakan pada saat proses produksi dan pemberdayaan secara 

maksimal terhadap tenaga kerja dengan memperhatikan tingkat 

pendidikan, kedisplinan, pelatihan dan pengalaman kerja. 

3. Perbaikan Kualitas Mesin 

Upaya untuk mencegah kerusakan mesin pada saat pengolahan yaitu 

dengan perawatan secara terus-menerus terhadap mesin untuk 

meningkatkan produktivitas produksi. 

5.2.7 Controlli 

Merupakanlitahap analisislidari proyekliSix Sigmaliyang menekankan 

pada pendokumentasianlidan penyebarluasanlidari tindakanliyang telah 

dilakukanlimeliputi: 

1. Melakukanliperawatan danliperbaikan mesinlisecara berkala. 

2. Melakukanlipengawasan terhadaplibahan baku ketikalipada saat di 

penimbangan dan di loading ramp. 

3. Cek keadaan bahan baku yang tidak sesuai dengan kriteria 

perusahaan untuk diproduksi.  

4. Melaporkan hasil jenis kerusakan yang masih melebihi SNI. 
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5. Melakukan pengawasan terhadap karyawan pada saat proses 

produksi. 

5.3. Pembahasan  

Berdasarkan analisis proses pengendalian kualitas di PT. Perkebunan 

Nusantara V Sei Garo untuk mengetahui berapa besar tingkat kualitas maka 

dilakukan perhitungan dengan metode Six Sigma yaitu dengan menerapkan 

pendekatan DMAIC. 

1. Define 

Merupakan mendefinisikan masalah standar kualitas dalam proses 

produksi perusahaan dengan menggunakan diagram SIPOC untuk 

memaparkan hubungan supplier, input, proses, output dan costumer pada 

proses produksi Crude Palm Oil (CPO), adapn suppliernya sendiri adalah 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Garo yang memproduksi CPO dengan 

input tandan buah segar (TBS) dengan bahan baku dari kebun sendiri atau 

dari masyarakat. Proses yang terjadi dimulai dari penimbangan TBS awal, 

Proses sortasi TBS, Loading Ramp Station, Sterilizer Station, Thresing 

Station, Pressing Station dan Oil Clari fication station, kemudian output 

yang dihasilkan adalah Crude Palm Oil (CPO) yang disimpan pada storage 

tank. 

Pada penelitian ini fokusnya yaitu untuk meningkatkan kualitas CPO 

dengan meminimilasi variasi kadar yang dihasilkan melalui pengendalian 

faktor-faktor yang dapat mempengaruhi seperti manusia, mesin, material, 

dan metode. Dari hasil wawancara, dokumentasi perusahaan dan 
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pengumpulan data langsung dapat diketahui terdapat 3(tiga) jenis Critical 

To Quality (CTQ) yaitu Kadar Asam Lemak Bebas (ALB), Kadar Air dan 

Kadar Kotoran. Adapun CTQ produk CPO yang menjadi parameter 

kualitas adalah kadar asam lemak bebas yang memiliki batas atas 3,5%, 

kadar air yang memiliki batas atas 0,15%, dan kadar kotoran yang 

memiliki batas atas 0,02%. 

2. Measure  

Tahap ini menghitung mulai dari nilai Central Limit (CL), Upper Control 

Limit (UCL), Lower Control Limit (LCL) serta perhitungan DPMO dan 

nilai Sigma. Berdasarkan perhitungan nilai sigma, rata-rata tingkat sigma 

3,640 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 16.371,0317 untuk sejuta 

produksi (DPMO). Hal ini tentunya menjadi sebuah kerugian apabila tidak 

ditangani sebab semakin sering terjadi tinggi yang melebihi SNI dalam 

produksi tentunya mengakibatkan pembengkakan biaya produksi. 

3. Analyze  

Tahap ini menghitung untuk meningkatkan kualitas dengan 

mengidentifikasi penyebab kerusakan yaitu dengan diagram pareto dan 

diagram sebab akibat. Pada gambar 5.2 menunjukkan bahwa total nilai 

diagram pareto memiliki 3(tiga) karakteristik kerusakan seperti kadar asal 

lemak bebas dimana memiliki persentase 0,86%, kadar air memiliki 

persentase 0,13% dan kadar kotorran memiliki persentase 0,02%. 

Pada diagram sebab akibat mengamati pada proses produksi Crude Plam 

Oil (CPO), terdapat beberapa faktor utama penyebab menurunnya mutu 
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CPO. Penyebab-penyebab dari penurunan kualitas CPO antara lain 

manusia, material, mesin dan metode, masing-masing penyebab tersebut 

memiliki penyelesaian yang berbeda-beda. 

4. Improve 

Improve merupakan perbaikan terhadap pelatihan bagi karyawan dan 

melakukan pengawasan pada karyawan bagian produksi, perawatan dan 

perbaikan mesin secara berkala atau terus-menerus dan pemilihan kualitas 

bahan baku yang akan digunakan dalam proses produksi dan selalu 

melakukan pengamatan dalam proses produksi, pendataan dan 

pengontrolan produksi dilakukan secara detail dan baik, skill dan 

kesadaran operator harus ditingkatkan, supervisor bertanggungjawab 

terhadap produk masing-masing area produksi.  

5. Control  

Tahap ini melakukan pengendalian kualitas terhadap perbaika yang telah 

dilakukan agar tidak terjadi lagi kegagalan proses yang dapat 

menyebabkan produk cacat. Dibutuhkan suatu pendokumentasian dan 

penyebarluasan dari tindakan perbaikan supaya kegagalan yang pernah 

terjadi tidak terulang lagi. Mekanisme pengendalian kualitas proses 

produksi terbagi atas: 

1) Penggunaan peralatan atau mesin perebusan, dengan rencana 

perbaikan: 

a. Pengecekan alat dan mesin sebelum proses 

b. Prosedur penggunaan mesin 
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c. Perawatan mesin (maintenance) 

2) Pemanfaatan bahan baku dan penyortiran, dengan rencana perbaikan: 

a. Pemilihan kualitas bahan baku 

b. Penanganan bahan baku 

3) Faktor manusia, dengan rencana perbaikan: 

a. Pembinaan dan pelatihan meningkatkan mutu SDM 

b. Peningkatan motivasi kerja 

4) Prosedur metode, dengan rencana perbaikan dengan rencana 

perbaikan peningkatan tahap inspek. 
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BAB VI 

KESIMPULAN 

6.1. Kesimpulan  

1. Berdasarkan pengolahan data dapat diketahui penyebab cacat produk CPO 

yaitu faktor bahan baku dikarenakan tingkat kematangan buah rendah dan 

terjadinya penumpukan buah diruang penyimpanan terbuka. Faktor 

manusia dikarenakan kurang pelatihan dalam melakukan proses produksi. 

Faktor mesin dikarenakan mesin yang terlambat panas dan kurangnya 

perawatan. Perbaikan untuk mengatasi permasalahan yaitu berupa 

pemeriksaan yang teliti dan terus-menerus terhadap mesin untuk 

meningkatkan produktivitas produksi. 

2. Berdasarkan perhitungan nilai Sigma pada bulan Januari s/d Februari 

tahun 2019 dengan rata-rata tingkat Sigma 3,640 dengan kemungkinan 

kerusakan sebesar 16.375,0317 untuk sejuta produksi (DPMO).  

6.2. Saran  

Dari hasil pengolahan dan analisa data, penulis dapat memberikan saran 

sebagai berikut : Diharapkan kepada perusahaan untuk dapat menerapkan 

metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC dalam perhitungan ataupun 

untuk mengetahui dan mengatasi penyebab tingginya kadar asam lemak 

bebas, kadar air dan kadar kotoran. 
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