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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PENGEMASAN
SEMEN DENGAN METODE SIX SIGMA UNTUK
MENGURANGI KETIDAKAKURATAN MASSA PADA
KANTUNG SEMEN

Hana Sazidah? , Candra damiswidiawaty:?, dan Nabila Yudisha®

Y Program Studi Teknoloegi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus.Ul;.Depok,
16425
Email : hapna.sazidah.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Industri- semen memegang. peranan.yang sangat penting.dalam perkembangan
industri manufaktur di Indonesia karena semen merupakan kebutuhan mendasar
dalam pembangunan sarana dan.prasarana. Sehingga. proses pembuatan semen
harus berjalan secara efisien dan_konsisten.untuk menghasilkan kualitas semen
yang baik kepada konsumen. Penelitian ini dilakukan® dengan tujuan untuk
mengetahui faktor — faktor penyebab terjadinya cacat ketidakakuratan masa semen
pada proses pengisian kantung dan mengetahui perbaikan-dalam meningkatkan
keakuratan massa pada kantung semen di PT XYZ. Dengan menggunakan Metode
penelitian Six Sigma yang dilakukan untuk mendapat perbaikan dalam mengetahui
proses yang menimbulkan ketidakakuratan massa pada kantung semen sehingga
menggunakan tahapan DMAIC untuk menganalisis tingkat kualitas atau tingkat
kerusakan produk. Dan objek penelitian.ini.adalah PT XYZ ditinjau dari jenis cacat
ketidakakuratan massa pada kantung semen pada.proses pengisian semen ke dalam
kantung semen dan penyebab timbulnya tejadinya cacat. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa dari analisis jumlah produksi dan jumlah cacat diperoleh dari
ketidak akuratan massa pada kantung semen yang.dihasilkan pada periode Januari
2023 sampai Juni 2023 memiliki -rata-rata -0,17% dengan standart rata-rata
maksimal perusahaan 0,1%. Selain itu hasil analisis menggunakan diagram
Fishbone terkait penyebab terjadinya ketidakakuratan massa disebabkan oleh faktor
machine, method, man;.material dan environment. Solusi perbaikan untuk
menurunkan jumlah“produk. cacat adalah perawatan pada bagian_mesin-In line
packer, menerapkan SOP yang sesuai dengan-pekerjaan dan menerapkan gerakan
tangan yang sesuai ergonomic. Sehingga Hasil dari implementasi perbaikan proses
pengisian kantung semen pada ketidakakuratan massa semen diperoleh jumlah
cacat yang dihasilkan mengalami penurunan dengan rata rata jumlah cacat 765 atau
0,05% dengan peluang cacat DPMO dari 258,732 menjadi 851,11 dan level Sigma
dari 4,63 menjadi 5.

Kata Kunci : Kualitas semen, Six Sigma, ketidakakuratan massa
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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PENGEMASAN
SEMEN DENGAN METODE SIX SIGMA UNTUK
MENGURANGI KETIDAKAKURATAN MASSA PADA
KANTUNG SEMEN

Hana SazidahY;, Candra damis widiawaty ?, dan Nabila. Yudisha ¥

1 Program:Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik‘Negeri Jakarta;«Jl. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok,
16425

Email : hana.sazidah.tm20@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

The cement industry plays a very important role in the development of the
manufacturing industry in Indonesia because cement Is a fundamental requirement
in the construction of facilities and infrastructure. So. that the cement
manufacturing process must run efficiently-and consistently to produce good
quality cement to consumers. This study was conducted with the aim of knowing the
factors that cause defects in the inaccuracy of cement mass in.the bag filling process
and knowing improvements in improving the accuracy of mass in cement bags at
PT XYZ. By using the Six Sigma research method carried out to get:improvements
in knowing the process that causes mass.inaccuracies in.cement bags so that using
the DMAIC stage to analyze the quality level or. product damage level. And the
object of this research is PT XYZ in‘terms of'the type of mass inaccuracy defect in
the cement bag in the process of filling cement into the cement bag and the cause
of the defect. The results of this study indicate that from the analysis of the amount
of production and the number of defects obtained from the inaccuracy of the mass
on the cement bags produced in the period January 2023 to June 2023 has an
average of 0.17% with the company’'s maximum average stand ard of 0.1%. In
addition, the results of:the.analysis using the Fishbone diagram. related to the
causes of mass inaccuracies.are caused by machine, method, man, material and
environment factors. The improvement solution to reduce the number of defective
products is maintenance on the In line packer machine, implementing SOPs that
are in accordance with the work and implementing ergonomic hand movements.
So that the results of the implementation of the improvement of the cement bag
filling process on cement mass inaccuracies obtained the number of defects
produced has decreased with an average number of defects of 765 or 0.05% with
DPMO defect opportunities from 258,732 to 851.11 and Sigma level from 4.63 to
5.

Keywords: Cement quality, Six Sigma, mass inaccuracy
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Puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT. Tuhan Yang Maha Esa
atas segala rahmat, hidayah, dan karunia-Nya sehingga penulis dapat menjalankan
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri semen merupakan-salah satu dari industri manufaktur yang ada di
Indonesia dan berkembang pesat sehingga memegang peranan yang.sangat penting
dalam perkembangan .dalam beberapa tahun terakhir ini dikarenakan semen
merupakan kebutuhan mendasar dalam pembangunan sarana dan prasarana.mulai
dari jalan; jembatan, perumahan, hingga pembangunan gedung bertingkat.[1]
Pembuatan semen yang terbuat dari bahan baku batu kapur, tanah liat, klinker dan
gypsum dengan hasil berupa berbentuk bubuk halus dan jika ditambahkan air akan
terjadi hidrasi.[2] Dalam proses produksi.semen memiliki tahapan setiap prosesnya
yaitu Penambangan (Quarrying), Pengeringan dan penggilingan (Drying and
grinding), pembakaran dan pendinginan (Burning and Cooling), Penggilingan
akhir (Finishmill), Pengantongan (Packing)..Dengan menggunakan mesin dalam
setiap prosesnya untuk memungkinkan proses produksi berjalan secara efisien dan
konsisten sesuai dengan standar kualitas semen yang menghasilkan jenis Portland
Pozzolan Cement (PPC) dengan memiliki kelebihan"kekuatan tinggi, tahan air,
tahan sulfat, dan tahan panas.

PT XYZ merupakan pabrik semen dengan design kapasitas 10.000 ton
klinker/day merupakan pabrik semen terbesar yang berada di Indonesia dan mampu
menghasilkan semen memiliki biaya yang lebih murah seperti Portland Pozzolan
Cement (PPC) yang merupakan semen berbahan pengikat hidraulis dibuat bersama
klinker semen Portland dengan gypsum.dan.material-pozzolan. Semen PPC PT
XYZ sangat baik diguanakan untuk pasangan bata dan plesteran, acian, juga
pengerjaan beton. Diproduksi dengan teknologi ramah lingkungan, peralatan
canggih, dan material terpercaya, penggunaan Semen PPC PT XYZ akan
menghasilkan pengerjaan dengan kualitas konsisten dan tidak mudah retak. Produk
ini juga didesain khusus agar mudah digunakan dan dengan komposisi yang pas
sehingga cocok untuk membangun segala tipe bangunan. Tersedia dalam dua

kemasan 50 Kg dan 40 Kg yang dapat digunakan sesuai kebutuhan. Memiliki
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kemasan kantung kertas katup yang di rekat (pasted bag) sehingga kantung kertas
ini direkat pada kedua ujungnya dan dilengkapi dengan sebuah katup yang dapat
menutup sendiri dan dapat menyumbat secara otomatis setelah diisi oleh semen.

Serta memiliki 2 lapisan yaitu lapisan-uar.dan lapisan dalam.

Pengendalian kualitas pada produk semen merupakan proses yang sangat
penting pada PT XYZ untuk memastikan.bahwa produk semen yang.di-hasilkan
memiliki kualitas.yang tinggi dan sesuai dengan standart industri sehingga.dalam
proses pembuatanya terdapat proses pengemasan dengan penisian semen ke dalam
kantung yang merupakan tahapan proses akhir dalam menghasilkan produk
sehingga siap didistribusikan_menuju_ke distributor dan_sampai pada_konsumen
akhir. Proses pengantongan semen di PT.XYZ menggunakan mesin pengepak tipe
In-Line Packer dimana pengisian semen ke kantung di perintahkan oleh pergerakan
tangan manusia dengan menekan tombol en dan lubang jpengisian kantung
dimasukan kecorong setelah penuh maka.valve aliran semen tertutup dan di tarik
menggunakan tenaga manusia kebawah untuk di bawa Belt-Conveyor menuju
pengakutan dan ke akuratan massa semen dapat dilihat pada panel Control
timbangan sebagai monitor untuk memastikan_massa semen dalam pengisian
sebesar 40+/- 2kg terdapat tingginya ketidakakuratan massa pada kantung semen
pada bulanJanuari 2023 — Juni 2023 sebesar 0,17% seperti yang ditunjukkan pada
tabel 1.1 yang menyebabkan kondisi penambahan.sampah baru dari kantung cacat

yang tidak dapat terpakai kembali. Sementara PT XYZ memiliki toleransi untuk

batas maksimal produk cacat yang diperbolehkan oleh perusahaan yaitu 0,1%.

Sehingga perusahaan PT XYZ memiliki-harapan untuk dapat.mencapai
standar minimal pada setiap produk yang di hasilkan. Hal ini dapat menyebabkan
departemen produksi perlu melakukan tindakan guna mencapai jumlah target
produksi dan standart produk cacat. Dengan demikian, pengendalian kualitas yang
dilakukan memiliki ide yang sama terhadap harapan perusahaan untuk mengurangi
produk cacat. Berikut merupakan jumlah produk cacat ketidak akuratan massa pada
kantung semen pada periode Januari 2023 — Juni 2023 dapat dilihat pada tabel
berikut :
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Tabel 1.1 Data cacat ketidakakuratan massa semen periode Januari 2023- Juni 2023

No Bulan Jumlah Jumlah Cacat Proporsi
Produksi (sak) (sak) (%)
1 Januari 1.794.347 4127 0,23
2 Febuari 1.802.044 3.102 0,17
3 Maret 1.952.254 2.847 0,15
4 April 1.864.753 2.656 0,14
5 Mei 1.835.451 3.215 0,18
6 Juni 1.:854:675 2.889 0,16
Jumlah 11.103.524 18.836 0,102
Rata - Rata 1.850.587 3.139 0,17

Untuk menyelesaikan permasalahan pada tabel 1.1 dapat ditanganin dan
dicegah dengan melakukan Analisis Pengendalian Kualitas Pengemasan Semen
Dengan Metode Six Sigma Untuk Mengurangi Ketidakakuaratan Massa Pada
Kantung Semen. Dengan tujuan dilakukanya pengendalian® kualitas demi
mendapatkan jaminan kualitas pada produk yang dihasilkan sesuai dengan stand
art ketetapan perusahaan. Menggunakan metode Six Sigma yang ditetapkan dengan
tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Penerapan metode
Six Sigma memiliki visi dalam melakukan peningkatan pada kualitas produk yang
dihasilkan sebanyak 3,4 pcs produk cacat dari setiap peluang satu juta produk yang
dihasilkan (99,9997% probabilitas tanpa cacat);yang berada pada level 6 Sigma.|[3]
sehingga dapat mengidentifikasi kondisi standar yang sudah di tetapkan dan
dirancang agar bisa dilakukan secara berulang untuk memastikan setiap proses

selalu terkontrol dalam.kondisi baik.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah ditetapkan, permasalahan yang akan

ditangani pada penelitian ini yaitu :

1. Apa faktor penyebab terjadi ketidakakuratan massa semen pada proses
pengisian ke kantung ?

2. Bagaimana cara meningkatkan keakuratan massa pada kantung semen ?
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1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
1.

Mengetahui faktor — faktor penyebab terjadinya cacat ketidakakuratan masa
semen pada proses pengisian ke kantung

Mengetahui perbaikan dalam meningkatkan keakuratan.massa pada kantung
semen di PT. XYZ

1.4 Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut :

Penelitian berfokus pada proses pengisian kantung semen

Penelitian berfokus pada kantung semen PPC dengan ukuran 40kg

Penelitian berfokus pada kecacatan pada periode Januari 2023 — Juni 2023
Penelitian terbatas hanya pada Faktor machine, method, man, material and

environment

1.5 Manfaat Penelitian

Hasil yang didapatkan dari penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi

pihak - pihak berikut:

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa

Hasil yang didapat dari penelitian ini dapat memahami dan
mengidentifikasi permasalahan yanga ada dan mengaplikasikan keilmuwan
yang dipelajari selama perkuliahan untuk membantu solusi perbaikan pada

masalah'yang terjadi.

1.5.2 Manfaat Bagi-Politeknik Negeri Jakarta

Hasil penelitian ini diharapkan dapat mampu memberikan manafaat
berupa informasi bagi kalangan akademis untuk keperluan penelitian

berikunya dan referensi tambahan pada penelitian yang sejenis.

1.5.3 Manfaat Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan rujukan dan bahan

evaluasi untuk memaksimalkan proses produksi agar lebih efektif dan efisien
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dalam meningkatkan kualitas produk dan menghindarkan kerugian kepada

pihak perusahaan.

1.5.4 Luaran

Luaran yang diharapkan pada penelitianini berupa Seminar Nasional

Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

.6 Sistematika Penulisan

Sitematika dalam penulisandaporan skripsi ini ditulis. mengikuti ketentuan
tertentu dibagi menjadi 5 (lima) bab yang memiliki  hubungan dan
keterkaitan satu dengan yang lain. Sistematika penulisan laporan skripsi
adalah sebagai berikut :

BAB | . PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan latar belakang permasalahan dari topik yang dibahas
dan ‘dianalisis, rumusan masalah, batasan masalah, pertanyaan masalah,
tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan laporan.
BAB I : TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini menjelaskan mengenai teori-teori dasar yang berhubungan dengan
kajian ini, yaitu studi literatur yang membantu memahami konsep yang akan
digunakan didalam kajian. Teori- yang digunakan dalam kajian skripsi
diperoleh dari berbagai sumber literatur, buku, penelitian terdahulu, jurnal,
dan artikel.

BAB Il :METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan, proses kajian, pengumpulan
data, analisa data. Metodologi-menggambarkan alur kegiatan dari beberapa
tahapan secara sistematis dan berkesinambungan.

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN PENELITIAN

Bab ini menjelaskan penerapan metode Six Sigma, serta dilakukannya
tahapan define, measure, analyze, improvement, dan Control terhadap
permasalahan yang terjadi. Data yang digunakan pada bab ini adalah hasil
tahapan sebelumnya yang akan dianalisis untuk mengetahui penyebab

permasalahan yang terjadi. Kemudian penentuan langkah perbaikan yang



jian atau penelitian

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

: PENUTUP
Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan yang diperoleh peneliti mengenai

harus dilakukan untuk mengatasi permasalah berdasarkan hasil analisis.

BAB V

temuan-temuan penting serta saran tinda

selanjutnya.

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil-analisis dan perbaikan yang telah dilakukan dalam

meningkatkan‘kualitas pengemasan semen menggunakan metode Six Sigma dan
DMAIC,;/maka dari penelitian ini diperoleh kesimpulan sebagai berikut :

1. /Hasil analisis pada data jumlah ‘produksi dan jumlah "cacat produk

menggunakan metode Six Sigma,bahwa jumlah produk cacat dari ketidak
akuratan massa pada kantung semen yang dihasilkan pada periode Januari
2023 sampai Juni 2023 dengan rata-rata sebanyak 3.139 sak atau 0,17% dan
rata-rata level Sigma pada periode produksi tersebut berada pada level 4,63
Sigma.

Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram Fishbone dan temuan
proses pengisian kantung semen terkait penyebab terjadinya ketidak
akuratan massa pada kantung semen adalah disebabkan oleh faktor man dan
environment. Dua faktor penyebab kegagalan yaitu faktor machine terdapat
kerusakan pada bagian mesin part in‘line packer, method terdapat kesalahan
dalam menjalankan perbaikan yang .tidak.sesuai SOP, man terdapat
pengerjaan yang lama pada gerakan tangan manusia sehingga tidak sesuai
dengan ergonomic gerakan dan material kasar yang tersumbat pada
Vibrating screen

Solusi perbaikan yang..diimplementasikan _dan.~di~“evaluasi untuk
menurunkan jumlah produk cacat produk ketidak akuratan massa pada
kantung semen adalah perbaikan dan perawatan pada faktor machine bagian
mesin in line packer, method menerapkan SOP yang sesuai dengan
pekerjaan yang dilakukan, man menerapkan gerakan tangan yang sesuai
ergonomic, material dengan membersihkan material kasar di Vibrating

Screen
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4.

Hasil dari implementasi perbaikan proses pengisian kantung semen pada
ketidak akuratan massa semen bahwa jumlah cacat yang dihasilkan
mengalami penurunan dengan rata rata jumlah cacat 765 atau 0,5% dengan
peluang cacat DPMO dari 258,732 menjadi. 851,11 dan level Sigma dari
4,63 menjadi 5.

5.2 Saran

Berdasarkan” kesimpulan diatas, maka saran yang yang di rekomendasikan

peneliti'sebagai berikut :

1.

Penulis menyarankan agar perbaikan yang diusulkan harus dilakukan secara
kontinu, serta diharapkan Semua perusahaan manufaktur Semen
memberikan perhatian_lebih terhadap keadaan dan kondisi dari karyawan
yang bekerja.

Jika ingin melakukan penelitian sejenis sebaiknya perlu dilakukan
pengujian dengan jenis yang lain dan semua variasi pola agar mendukung

data-data yang ada terhadap hasil validasi.
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[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]
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