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ABSTRAK

Pengendalian mutu merupakan salah satu aspek penting dalam aktivitas
produksi, selain itu berguna untuk menjamin mutu produk yang diproduksi tepat
serupa standar kualitas yang telah diresmikan perusahaan dengan pengeluaran
seminimal mungkin. Permintaan semen setiap tahun semakin meningkat, oleh
karena itu PT Semen Indonesia (Persero) Tbk selalu berupaya untuk memenuhi
permintaan semen kepada konsumen dengan kualitas produk yang baik. Dalam
pengendalian kualitas masih ditemukan kecacatan pada saat proses pengantongan
semen Bag 50 Kg di Packing Plant Bengkulu dengan cacat tertinggi pada tanggal
23 November 2020 yang disebabkan oleh jumlah mulut kantong semen yang robek.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kegiatan pengendalian kualitas yang
dilakukan, dan tindakan untuk mengurangi kegagalan pada saat proses
pengantongan semen. Berdasarkan hasil analisis hasil penelitian menggunakan
metode Six Sigma dengan tahapan (DMAIC), diperoleh perhitungan nilai rata-rata
nilai Sigma perusahaan 4,98c dengan Defect per million opportunities (DPMO)
sebesar 371,184 yang termasuk kategori baik untuk rata-rata industri Indonesia.
Faktor penyebab permasalahan diidentifikasi dengan diagram pareto dan sebab-
akibat guna mengetahui penyebab kecacatan pengantongan semen yang dominan,
terdiri dari 3 faktor utama yaitu mesin, manusia, dan material. Rekomendasi
perbaikan kecacatan pengantongan semen yaitu pengecekan mesin rubber belt dan
conveyor untuk meminimalisir kantong robek, menambahkan sanggahan pada
conveyor yang jatuh dari spout pengisi semen, dan melakukan peninjauan terhadap
inspeksi kantong yang diterima dari distributor.

Kata Kunci: Kantong Robek, Pengendalian Kualitas, Semen, Six Sigma
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ABSTRACT

Quality control is one of the essential aspects of production activities; besides
that, it is helpful to ensure the quality of the products produced is the same as the
quality standards inaugurated by the company with minimal expenses. The demand
for cement is increasing yearly; therefore, PT Semen Indonesia (Persero) Thk
always strives to meet the demand for cement to consumers with good product
quality. In quality control, defects were still found during the bagging process of
cement Bag 50 Kg at the Bengkulu Packing Plant, with the highest defects on
November 23, 2020, caused by the number of torn mouths of cement bags. This
study aims to determine the quality control activities and actions to reduce failures
during the cement bagging process. Based on the results of the analysis of research
results using the Six Sigma method with stages (DMAIC), the calculation of the
average Sigma value of the company is 4.98a with Defects per million opportunities
(DPMO) of 371.184, which is included in the excellent category for the Indonesian
industry average. The factors causing the problem were identified with a Pareto
and causal diagram to determine the dominant cause of the cement bagging defect,
consisting of 3 main factors: machines, people, and materials. Recommendations
for repairing cement bagging defects are checking the rubber belt and conveyor
machines to minimize bag tearing, adding objections to the conveyor falling from
the cement filling spout, and reviewing bag inspections received from distributors.

Keywords: Cement, Quality Control, Torn Bag, Six Sigma
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