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PENDAHULUAN 

“Kegiatan perencanaan dan 
pengendalian produksi. dalam sebuah 
perusahaan pada umumnya ditangani oleh 

Departemen PPC (Production Planning and 
Control, sering disingkat PPC). Setelah 
perencanaan produksi dibuat” [1]. Karena 
masalah kualitas, taktik dan strategi perusahaan 
secara keseluruhan kompetitif dan bertahan dari 
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Pada output proses produksi minyak goreng terdapat produk 
outspect yang dapat mempengaruhi kepuasan konsumen. 
Output proses produksi minyak goreng yang outspect harus 
dilakukan rework sehingga mengeluarkan biaya produksi 
tambahan yang harus dikeluarkan perusahaan. Berdasarkan hal 
tersebut, penelitian ini bertujuan untuk mengurangi produk 
outspect pada output proses produksi minyak goreng Mirna 
dengan menggunakan metode DMAIC Six Sigma. Kapabilitas 
sigma pada proses produksi minyak goreng pada November 
2020 didapat hasil tingkat cacat (proporsi) sebesar 0,115, DPO 
(defect per oppurtunity) sebesar 0,0287 dan DPMO (defect per 
million opportunities) sebesar 28.700 yang kemudian di 
konversikan melalui tabel maka didapatkanlah level sigma 
sebesar 3,40 sigma dan Dari nilai Cpk diatas yaitu sebesar 
0,6332 dapat disimpulkan bahwa kemampuan proses produksi 
minyak goreng Mirna kurang mampu karena Cpk < 1.5, maka 
perlu upaya-upaya giat untuk peningkatan kualitas menuju 
target yang diinginkan. Tingkat 3,40 sigma masih dikategorikan 
sebagai rata-rata industri di Indonesia. 
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Abstract 
At the output of the cooking oil production process, there are outspent 
products that can affect consumer satisfaction. The output of the 
outspent cooking oil production process must be reworked so that the 
company must incur additional production costs. This study aims to 
reduce product aspects in the production process output of Mirna 
cooking oil using the DMAIC Six Sigma method. The sigma capability 
in the cooking oil production process in November 2020 resulted in a 
defect level (proportion) of 0.115, DPO (defect per opportunity) of 
0.0287, and DPMO (defect per million opportunities) of 28,700, 
which were then converted through the table to obtain the sigma level. 
of 3.40 sigma and from the above Cpk value of 0.6332 it can be 
concluded that the ability of the Mirna cooking oil production process 
is inadequate because of Cpk <1.5, it is necessary to make active 
efforts to improve the quality towards the desired target. The 3.40 
sigma level is still categorized as the industry average in Indonesia. 
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persaingan global dengan produk pesaing. [2]. 
“Kualitas suatu produk bukan suatu yang serba 
kebetulan” (occur by accident) [3]. “Kualitas 
dapat diartikan sebagai tingkat atau ukuran 
kesesuaian suatu produk dengan pemakainya, 
dalam arti sempit kualitas diartikan sebagai 
tingkat kesesuaian produk dengan standar yang 
telah ditetapkan” [4]. Persaingan yang 
meningkah mengakibatkan perusahaan harus 
juga memperbaiki kualitas produknya agar 
dapat memberikan pelayanan dan kepuasan 
kepada konsumen dengan memenuhi 
kebutuhan konsumen sesuai keinginan dan 
harapan nya [5] . Oleh karena itu, kualitas yang 
baik berasal dari proses yang baik, sesuai 
dengan standar kualitas yang telah ditentukan 
sebelumnya berdasarkan kebutuhan pasar. 
Fakta menunjukkan bahwa perusahaan yang 
layak perlu memiliki strategi kualitas. Karena 
program berkualitas tinggi dapat secara efektif 
menghilangkan pemborosan dan meningkatkan 
daya saing perusahaan.PT. INNO - WANGSA 
OILS & FAT adalah perusahaan yang berfokus 
pada pengolahan minyak goreng berbahan 
kelapa sawit sering disebut Crude Palm Oil 
(CPO) yang dipasarkan dengan salah satu 
merek “Mirna” yang dalam menjalakan 
kegiatan bisnisnya telah menggunakan sistem 
pengendalian kualitas produksi. Parameter 
penting yang harus dikontrol untuk 2 menjaga 
kualitas minyak goreng adalah massa, volume, 
warna, kadar asam lemak bebas atau Free Fatty 
Acid (FFA), Iodine Value (IV), dan Peroxide 
value (PV). Pada unit Filling dimana 
berlangsung proses pengisian dan pengepakan 
(packing) sering terjadi penyimpangan 
(nonconforming) pada karakteristik kualitas 
kadar air, FFA dan PV, dimana kadar air, dan 
FFA dan PV melewati batas maksimum yang 
diizinkan, yaitu sebesar 0,3% untuk kadar air 
dan FFA sedangkan untuk PV batas 
maksimalnya sebesar 1%. PV adalah bilangan 
peroksida, yang merupakan nilai terpenting 
untuk menentukan derajat kerusakan pada 
minyak. 

 

 

 

METODE PENELITIAN 

Pada penelitian ini bersifat deskriptif dan 
penelitian Tindakan. Penelitian deskriptif 
adalah jenis penelitian dimana bertujuan untuk 
menjelaskan fakta dan ciri suatu objek tertentu 
secara sistematis, faktual, dan akurat. Penelitian 
tindakan adalah penelitian yang bermaksud 
untuk mendapatkan  solusi  dari sistem yang asli 
dan menerapkan root cause analysis sebagai 
perbaikan perusahaan dan eksperimen 
(experimental research). Yang menjadi objek 
dalam penelitian ini adalah faktor penyebab 
kecacatan produk minyak goreng pada PT. 
INNO - WANGSA OILS & FAT. Adapun 
penelitian ini dikonsentrasikan pada perbaikan 
penyimpangan (nonconforming).  

 
Gambar 1 Kerangka Konseptual Penelitian 

Untuk mendapatkan hasil penelitian yang baik 
diperlukan tahapan – tahapan yang baik pula. 
Hal ini disebabkan suatu penelitian adalah suatu 
proses, sehingga perlu melewati setiap tahap 
proses dengan cermat dan teliti. Adapun 
flowchart dari tahapan penelitian masalah ini  

 

Gambar 2 Flowchart Metodologi Penelitian 
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Data hasil produksi minyak goreng selama 
bulan November 2020. 

Tabel 1 Hasil Produksi Minyak Goreng 

 

Tabel 2 Data Stratifikasi Outspec pada Produk 
Minyak Goreng 

 

1. Tahap pendefinisian (Define) 

 

Gambar 3 Diagram SIPOC Minyak Goreng 

Uraian dari diagram SIPOC untuk proses 
produksi minyak goreng adalah sebagai 
berikut: 
a. Pemasok (Suppliers), Suppliers merupakan 

pemasok CPO yang digunakan untuk 
kegiatan proses. Bahan baku yang 
digunakan untuk proses tersebut 
didatangkan dari Aceh, Riau, Sumatera 
Utara, dan Kalimantan. 

b. Masukan (Input), Merupakan bahan baku 
yang diberikan oleh pemasok kepada 
proses. Bahan baku berupa CPO dan diolah 
pada tiap-tiap bagian menggunakan bahan 
pendukung lainnya. 

c. Proses (Process), Merupakan sekumpulan 
langkah atau kegiatan yang bertujuan untuk 
mentransformasikan input menjadi output. 
Di PT. INNO - WANGSA OILS & FAT 
mengolah CPO menjadi minyak goreng 
dengan salah satu Merek yakni  

d. Hasil (Output), Merupakan hasil yang 
diperoleh dari suatu proses transformasi. 
Yang menjadi output dari proses ini adalah 
minyak goreng. 

e. Pelanggan (Customer), Merupakan orang 
atau kelompok yang menerima output 
berupa sub distributor, grosir, swalayan, 
minimarket, supermarket dan lain 
sebagainya. Produk minyak goreng 
dipasarkan hampir ke seluruh Indonesia 

selanjutnya adalah pembuatan diagram pareto 
untuk mengetahui frekuensi kecacatan yang 
paling tinggi yang nantinya digunakan sebagai 
karakteristik kualitas (CTQ) kunci. 
Penentuan CTQ kunci dengan diagram pareto 

Tabel 3 Persentase Kegagalan 

 

 

Gambar 4 Diagram Pareto Jenis Kegagalan 
Minyak Goreng 



  

JURNAL ILMIAH TEKNIK MESIN, INDUSTRI, 
ELEKTRO DAN SIPIL 

 

 

Hal 144  

JURNAL VORTEKS,  Vol. 03 No. 01, April 2022                                                  p-ISSN :2746-9778 
Website : http://jurnal.alazhar-university.ac.id/index.php/vorteks e-ISSN : 2746-976X 
Doi : 10.54123/vorteks.v3i1.137 

Berdasarkan diagram pareto pada gambar 4, 
diketahui bahwa kegagalan nilai FFA 
mempunyai nilai persentase terbesar, meskipun 
faktor kegagalan lainnya juga mempunyai 
persentase yang besar tetapi dalam hal ini yang 
digunakan hanya pada satu CTQ kunci yang 
mempunyai persentase terbesar yaitu FFA. 
2. Tahap Measure 

a. Penentuan Batas Kendali Produk. 
Tingkat kepercayaan dan ketelitian pada 
penelitian ini adalah 95 % dan 5% dimana 
berdasarkan pada pengumpulan data yang 
dilakukan secara observasi langsung dalam 
periode waktu tertentu. Adapun 
perhitungan batas-batas kontrol tersebut 
adalah sebagai berikut : 
Proposisi (p) = (Banyaknya 
Outspect)/(jumlah produksi) 
Untuk sampel 1 (01-Nop); 
Banyaknya out spect = 50 ton 
Jumlah produksi = 300 ton 
Proposisi (p) = 50/300=0,167 
Proposisi rata-rata (p ̅) = (Total Outspect 
keseluruhan)/(jumlah produksi 
keseluruhan) 
Banyaknya out spect keseluruhan = 575 ton 
Jumlah produksi = 6750 ton 
Proposisi rata-rata (p )̅ = 6750/575=0,085 
UCL = p ̅+3 √((p ̅  (1- p ̅))/n) 
UCL = 0,085+3 √((0,085 (1- 0,085))/25) 
UCL = 0,253  
LCL = p ̅-3 √((p ̅  (1- p ̅))/n) 
LCL = 0,085-3 √((0,085 (1- 0,085))/25) 
LCL = -0,082 
Dengan perhitungan yang sama maka hasil 
nilai proposisi untuk sampel yang lainnya 
disajikan pada tabel berikut : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabel 4 Perhitungan Batas Kontrol p-Chart 

 

Dari hasil perhitungan tersebut, selanjutnya 
dilakukan pembuatan peta kontrol. 

 

Gambar 5 Peta Kontrol p Minyak Goreng 

Setelah diketahui bahwa proses dalam keadaan 
tidak stabil selanjutnya dilakukan perhitungan 
kapabilitas proses.  
Kapabilitas Proses (Cp) = 1- p   
= 1 – 0,085 = 0,915 = 91,50 %  

b. Pengukuran Level Sigma 
Untuk melakukan pengukuran level 
sigma digunakan langkah-langkah 
sebagai berikut :  
 
Langkah 1: Menentukan proses apa yang 
akan diukur. Proses yang akan diukur 
level sigmanya adalah proses produksi 
minyak goreng.  
Langkah 2.: Menetapkan jumlah unit 
yang diperiksa. Jumlah unit yang 
diperiksa dalam proses produksi minyak 
goreng adalah sebesar 6750 ton minyak 
goreng.  
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Langkah 3: Menentukan jumlah outspect 
yang terjadi. Jumlah outspect yang terjadi 
adalah sebesar : 1200 ton minyak goreng  
Langkah 4: Menghitung tingkat cacat 
(proporsi) 
Proposisi rata-rata (p ̅) = 575/6750=0,085 
Langkah 5: Menetapkan jumlah Critical 
to Quality (CTQ). Jumlah CTQ yang 
terjadi pada proses produksi minyak 
goreng adalah sebanyak 4 jenis. 
Langkah 6: Menghitung tingkat cacat per 
karakteristik (defect per opputunity) 
 DPO = 575/(6750 ×4)=0,0213 
Langkah 7: Menghitung peluang cacat per 
satu juta kesempatan (defect per million 
opportunities)  
DPMO = DPO x 1.000.000 
DPMO = 0,0213 x 1.000.000 = 21.300 
Langkah 8 : Mengonversikan nilai DPMO 
ke nilai sigma dengan menggunakan 
Tabel konversi. Dengan menggunakan 
tabel konversi DPMO ke nilai sigma 
diketahui bahwa dengan nilai DPMO 
sebesar 21.300 didapat level sigma 
sebesar 3,53 sigma. 

c. Perhitungan Indeks Kapabilitas Proses 
(Cpk) 

Tabel 5 Konversi Level Sigma 

 

(3,53-3)/(4-3)=(x-0,5)/(0,833-0,5) 
0,53/1=(x-0,5)/0,333 
=(0,53×0,333)+0,5 
 = 0,6765 
dapat disimpulkan bahwa kemampuan proses 
produksi minyak goreng kurang mampu karena 
Cpk < 1.5, maka perlu upaya-upaya giat untuk 
peningkatan kualitas menuju target yang 
diinginkan. 
3. Tahap Analyze 

Dari pengolahan data diatas dapat kita 
simpulkan bahwa kendala dan 
permasalahan yang ada di perusahaan 
berkaitan dengan kualitas. Masalah yang 
terlihat pada  hasil pengolahan adalah error 

yang terjadi antara tanggal 1 November 
sampai dengan 25 November 2021. 
Pengendalian mutu yang diamati adalah 
proses pembuatan produk minyak goreng. 
Jenis outspect yang sering terjadi pada 
proses produksi adalah masih tingginya 
kadar FFA, PV, MP dan Warna yang 
terkandung pada minyak. Perusahaan 
menginginkan tercapainya outspect 
seminimal mungkin, selain itu juga ingin 
mencapai 6 sigma. Nilai 6 sigma berati 
perusahaan tergolong dalam kelas dunia. 
Dari data yang diperoleh, data outspect 
masih tergolong banyak. Perhitungan 
dengan menggunakan metode six sigma 
menunjukkan bahwa nilai sigma yang 
dimiliki perusahaan rata-ratanya ialah 
sebesar 3,53. Nilai sigma ini masih 
termasuk dalam kategori sigma untuk rata-
rata industri. Sedangkan untuk defectper 
million opportunities memiliki rata-rata 
sebesar 21.300. Nilai critical to quality 
yang dimiliki adalah 4 karena sesuai 
dengan jenis outspect. Hasil perhitungan ini 
menunjukkan bahwa masih banyak 
outspect yang dimiliki dan harus 
dieliminasi untuk dapat mencapai tujuan 
yang diinginkan perusahaan. Semakin 
minimal jumlah outspect yang terjadi maka 
akan berpengaruh pada pengurangan 
rework untuk produk outspect tersebut. 
Berikut ini analisis penyebab outspect 
secara detail dengan menggunakan tool 
fishbone. Pada Gambar 6 akan dijelaskan 
mengenai Fishbone diagram dalam 
menemukan sebab dan akibat dari 
permasalahan yang terjadi pada 
perusahaan. 
 

 
Gambar 6 Diagram Fishbone Product 
outspect 
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Diagram fishbone diatas mengidentifikasi 
penyebab outspect yang terjadi: 

a. Manusia, Penyampaian informasi yang 
kurang jelas dari pihak lain kepada 
bagian produksi akan mempengaruhi 
sistem produksi yang berlangsung 

b. Material, Salah satu faktor yang 
menyebabkan outspect pada minyak 
RBDPO tidak sesuai spesifikasi adalah 
material yaitu CPO yang memiliki 
kadar FFA, PV, dan MP yang berbeda-
berbeda pada setiap penyimpanannya 

c. Mesin, Faktor yang mempengaruhi 
kadar FFA adalah kinerja mesin yang 
kurang optimal yang biasanya 
disebabkan oleh adanya mesin yang 
breakdown. 

d. Metode, Faktor lain yang menentukan 
minyak goreng tidak sesuai dengan 
spesifikasi adalah standar ukuran yang 
diinginkan oleh customer yang 
biasanya menginginkan ukuran kadar 
FFA sekecil mungkin dan pada saat 
pengambilan sampel juga berpengaruh 
besar terhadap penentuan kualitas 
produk dimana dapat terjadi kesalahan 
yaitu minyak terkontaminasi dengan 
minyak lain. 

e. Lingkungan, menjadi salah satu faktor 
yang mempengaruhi minyak goreng 
tidak sesuai dengan spesifikasi. 
Misalnya yaitu holeman yang belum 
tertutup sehingga mungkin dapat 
mengakibatkan bertambahnya kadar 
FFA, PV, MP dan warna pada minyak 
RBDPO. 

4. Tahap Improve 
Tahap perbaikan adalah merupakan tahap 
yang ke-4 dalam Six Sigma. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabel  6 Analisis Masalah dengan Five-M 
Checklist 
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5. Tahap Control 
 
Tabel 7 Uraian Tahap Control 

 
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Penelitian ini menggunakan metode Six 
Sigma yang disertai dengan 5 (lima) langkah 
yang disebut sebagai DMAIC yaitu Define, 
Measure, Analyze, Improve, dan Control. 
Adapun analisis beserta pembahasan yang 
didapat dari penelitian ini adalah sebagai 
berikut : 
1. Dilakukan penentuan Critical to Quality 

dari pada proses produksi minyak goreng. 
Jenis dari kegagalan yang terjadi adalah : 
a. Asam Lemak Bebas (ALB) 
b. Bilangan Peroksida 
c. Warna 

2. Melting Point Hasil perhitungan pada peta 
kontrol yang dilakukan, hasil yang didapat 
menunjukkan bahwa dalam proses 
produksi minyak goreng masih berada 
diluar batas kontrol, dimana dari hasilnya 
menggambarkan bahwa proses tersebut 
dalam keadaan tidak stabil. 

3. Untuk mengetahui seberapa besar 
perusahaan memenuhi kebutuhan 
pelanggan, penelitian ini melakukan 

perhitungan kapabilitas proses yang 
dimana mendapatkan hasil sebesar 91,50% 
kebutuhan pelanggan yang dapat dipenuhi 
oleh perusahaan. 

4. Dari perhitungan tingkat cacat (proporsi) 
sebesar 0,085, kemudian DPO (defect per 
oppurtunity) sebesar 0,0213 dan DPMO 
(defect per million opportunities) sebesar 
21.300 yang kemudian di konversikan 
melalui tabel maka didapatkanlah level 
sigma sebesar 3,53 sigma dan Dari nilai 
Cpk diatas yaitu sebesar 0,915 dapat 
disimpulkan bahwa kemampuan proses 
produksi minyak goreng kurang mampu 
karena Cpk < 1.5, maka perlu upaya-upaya 
giat untuk peningkatan kualitas menuju 
target yang diinginkan. Tingkat 3,53 sigma 
masih dikategorikan sebagai rata-rata 
industri di Indonesia, seharusnya 
perusahaan yang mau berada pada kategori 
industri internasional yaitu dengan level 
sigma 6-sigma, dimana perusahaan pada 
level ini menuju zero defect untuk itu perlu 
dilakukan perbaikan secara terus menerus 
baik dari segi mesin dan perlatan yang 
digunakan, skill operator, system 
komunikasi dan pengawasan yang baik dari 
internal maupun external. 
Perbaikan Kesinambungan dengan Metode 
Kaizen Five Step Plan. Dari perhitungan 
DPMO yang dilakukan didapat, tingkat 
sigma oleh perusahaan berada pada level 
industri di Indonesia yaitu sebesar 3,40 
sigma. Adapun langkah perbaikan yang 
dapat dilakukan adalah dengan melakukan 
metode kaizen five step plan yaitu meliputi: 
1. Seiri (Pemilahan), 
2. Seiton (Penataan), 
3. Seiso (Kebersihan), 
4. Seiketsu (Pemantapan), 
5. Shitsuke (Pembiasaan). 

 
KESIMPULAN 

Kesimpulan yang didapat berdasarkan 
hasil pengolahan, analisis data dan 
merupakan jawaban dari tujuan penelitian 
adalah sebagai berikut: 
1. Faktor-faktor yang menjadi penyebab 

terjadinya nonconforming (kegagalan) 
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atau jenis ouspect yang sering terjadi 
pada proses produksi adalah masih 
tingginya kadar FFA, PV, MP dan 
Warna yang terkandung pada minyak. 
Berdasarkan diagram pareto pada 
gambar 5.2. pada bab V diketahui bahwa 
kegagalan nilai FFA mempunyai nilai 
persentase yang paling besar, walaupun 
faktor kegagalan lainnya juga 
mempunyai persentase yang besar tetapi 
dalam hal ini yang digunakan hanya 
pada satu CTQ kunci yang mempunyai 
persentase terbesar yaitu FFA. 

2. Tingkat cacat (proporsi) sebesar 0,115, 
kemudian DPO (defect per oppurtunity) 
sebesar 0,0287 dan DPMO (defect per 
million opportunities) sebesar 28.700 
lalu di konversikan melalui tabel maka 
didapat level sigma sebesar 3,40 sigma 
dan dari nilai Cpk diatas yaitu sebesar 
0,6332 dapat disimpulkan bahwa 
kemampuan proses produksi minyak 
goreng kurang mampu karena Cpk < 1.5, 
maka perlu upaya-upaya giat untuk 
peningkatan kualitas menuju target yang 
diinginkan. Tingkat 3,40 sigma masih 
dikategorikan sebagai rata-rata industri 
di Indonesia. 
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