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Abstrak — PT. Bara Sinar Sejahtera, produsen arang
briket dari tempurung kelapa, menghadapi tantangan serius
dalam menjaga kualitas produknya, terutama terkait kadar
abu yang melebihi standar SNI, bentuk briket tidak
sempurna, dan produk pecah. Penelitian ini bertujuan
mengidentifikasi akar penyebab kecacatan produk dan
menyusun strategi perbaikan menggunakan metode Six
Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control). Hasil tahap Define dan Measure
menunjukkan bahwa 75% cacat berasal dari kadar abu yang
tinggi. Nilai DPMO sebesar 105.935,66 dan level sigma 2,77
menandakan rendahnya kapabilitas mutu produksi. Analisis
lanjutan dengan diagram pareto, fishbone, dan FMEA
menunjukkan bahwa permasalahan utama berasal dari
faktor material dan measurement. Usulan perbaikan meliputi
penyusunan standar bahan baku, SOP kebersihan, serta
pengujian internal sederhana. Pada tahap Control, dibuat
peta kendali p dan dokumen pendukung untuk pengawasan
berkelanjutan. Meskipun implementasi tidak dilakukan
langsung, rancangan strategi telah disusun sistematis untuk
menjadi acuan perusahaan. Penelitian ini menegaskan bahwa
Six Sigma efektif dalam menganalisis permasalahan mutu dan
merancang perbaikannya secara sistematis.

Kata kunci — arang briket, DMAIC, kadar abu, kualitas
produk, Six Sigma

L PENDAHULUAN

Pasar arang briket telah mengalami perkembangan
signifikan dalam beberapa tahun terakhir [1]. Hal ini
didorong oleh meningkatnya kesadaran masyarakat akan
energi terbarukan dan ramah lingkungan [2]. Produk ini
memiliki daya saing ekspor tinggi dan telah menembus
pasar global seperti Amerika Serikat, Eropa, Timur
Tengah, hingga Asia [3]. Menurut Trademaps tahun 2019,
ekspor briket di Indonesia sebesar 467,050 ton ke dunia
[4]. Menurut data dari Kementerian Perdagangan, nilai
ekspor briket arang batok kelapa Indonesia pada tahun
2022 mencapai $120 juta atau sekitar Rp. 200 miliar [5].

PT. Bara Sinar Sejahtera adalah perusahaan produsen
arang briket berbahan dasar tempurung kelapa yang
berlokasi di Tuban, Jawa Timur, dengan pusat penjualan di
Sidoarjo. Perusahaan ini memiliki kapasitas produksi
sekitar 10 ton per bulan dengan omzet sekitar Rp 60 juta.
Permintaan pasar biasanya meningkat saat momen tertentu
seperti Ramadhan, Idul Adha, dan Tahun Baru karena
tingginya kebutuhan akan energi alternatif. Namun, pada
Desember 2023, perusahaan menghadapi penurunan

produksi drastis dari 16,7 ton menjadi 7,5 ton. Selain itu,
ditemukan produk cacat sebanyak 3,1 ton dengan kerugian
ditaksir mencapai Rp 18 juta. Cacat tersebut mencakup
briket pecah, bentuk tidak sempurna, dan kadar abu
mencapai 9,88%, yang berarti melebihi batas maksimum
8% sebagaimana ditetapkan dalam SNI No. 1/6235/2000.
Masalah ini memicu keluhan pelanggan dan penurunan
kepercayaan pasar terhadap mutu produk perusahaan.

Guna menyelesaikan permasalahan kualitas, berbagai
metode dalam Total Quality Management (TQM)
dievaluasi, seperti Statistical Process Control (SPC),
TRIZ, dan Six Sigma [6]. SPC cocok untuk pemantauan,
namun tidak menyediakan solusi perbaikan terstruktur [7].
TRIZ (Teoriya Resheniya Izobretatelskikh Zadach) kurang
relevan dalam konteks penelitian ini. [8]. Oleh karena itu,
Six Sigma dipilih sebagai pendekatan yang paling sesuai,
karena memiliki keunggulan dalam analisis statistik dan
perbaikan berbasis data untuk mengurangi cacat dan
variabilitas proses [9].

Efektivitas Six Sigma telah terbukti dalam berbagai
studi. Misalnya, di industri genteng, metode ini berhasil
menurunkan DPMO dari 29.311 menjadi 8.974,35 dan
meningkatkan level sigma dari 3,55 menjadi 3,99 [10].
Studi lain mencatat penurunan cacat clay crack sebesar
51,8% melalui pendekatan DMAIC [11]. Penelitian
sebelumnya membuktikan bahwa Six Sigma efektif dalam
mengidentifikasi penyebab kegagalan produk, menurunkan
tingkat cacat, dan meningkatkan kualitas produksi.

Metode Six Sigma merupakan pendekatan manajemen
mutu yang bertujuan meningkatkan kualitas dan efisiensi
proses dengan mengurangi variasi dan cacat pada produk
atau layanan [12]. Penelitian ini akan menggunakan
pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control) untuk mengidentifikasi jenis cacat, mengukur
tingkat cacat, menganalisis akar penyebabnya, serta
memberikan solusi perbaikan dan pengendalian yang
berkelanjutan agar produk arang briket PT. Bara Sinar
Sejahtera dapat memenuhi standar mutu yang ditetapkan
[13].

II. KAJIAN TEORI

A. Arang Briket

Arang briket merupakan bahan bakar padat yang dibuat
dari serbuk atau potongan kecil yang dipadatkan, dengan
atau tanpa perekat, hingga membentuk produk yang kokoh
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[14]. Jenis bahan baku yang digunakan sangat beragam,
mulai dari tempurung kelapa hingga limbah organik seperti
serbuk kayu, sekam padi, dan tongkol jagung [15]. Arang
briket dari tempurung kelapa memiliki sejumlah
keunggulan, seperti panas tinggi, minim asap, tidak
beracun, waktu bakar lama, serta ramah lingkungan [16].
Sebagai produk yang semakin diminati, arang briket wajib
memenuhi standar mutu sesuai SNI No.1/6235/2000,
meskipun tidak semua produsen di Indonesia mampu
mencapainya [16].

TABEL 1
(STANDAR SNI NO.1/6235/2000)
No. Parameter Standar SNI
1. Kadar Air (%) <8
2. Kadar Abu (%) <8
3. Kadar Karbon (%) >71
4. | Nilai Kalor (kal/g) > 5000
5 Kadar Zat Menguap (%) <15

Sumber: [16]
B. Definisi Kualitas

Kualitas merupakan konsep yang relatif dan bergantung
pada konteks, baik dari sudut pandang produsen maupun
konsumen [17]. Secara umum, kualitas didefinisikan
sebagai kesesuaian karakteristik produk dengan harapan
konsumen, baik secara langsung seperti keandalan dan
performa, maupun secara strategis sebagai kapabilitas
produk dalam memenuhi kebutuhan pengguna [18].
Kualitas berperan penting dalam persaingan bisnis dan
peningkatan profitabilitas. Dengan menjadikan kualitas
sebagai target, perusahaan dapat mengurangi kerusakan,
kecelakaan, dan keluhan konsumen [19].
C. Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan aspek penting dalam
meningkatkan mutu produk agar sesuai dengan kebutuhan
pelanggan [20]. Dalam industri manufaktur, pengendalian
mutu dilakukan secara menyeluruh dari pra-produksi
hingga produk akhir guna menjaga konsistensi kualitas
[21]. Sistem pengendalian mutu yang tepat harus memiliki
tujuan dan tahapan jelas serta bersifat inovatif untuk
mencegah dan menyelesaikan permasalahan kualitas [22].
Langkah ini memungkinkan perusahaan menekan
kerusakan produk hingga mencapai zero defect melalui
pengendalian kualitas yang mencakup bahan baku, proses
produksi, hingga distribusi ke konsumen [22].
D. Konsep Six Sigma

Six Sigma merupakan metodologi peningkatan kualitas
yang pertama kali diperkenalkan oleh Bill Smith di
Motorola pada tahun 1986 sebagai upaya mengurangi
variasi dan cacat dalam proses produksi [23]. Secara
statistik, Six Sigma merujuk pada tingkat kualitas di mana
hanya terdapat 3,4 cacat per satu juta peluang, dengan dasar
pemikiran pada process capability dan pencapaian kondisi
zero defects. Metode ini berbasis pada analisis data dan
pendekatan statistik yang mendalam, serta terbukti
memberikan manfaat nyata seperti pengurangan biaya
operasional, peningkatan produktivitas, dan
pengembangan kualitas produk [8]. Tahapan Six Sigma
dikenal dengan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, and Control).
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I1I. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif
dengan metode Six Sigma berbasis DMAIC untuk
menganalisis dan merancang perbaikan mutu pada proses
produksi arang briket di PT. Bara Sinar Sejahtera.

A. Define

Tahap ini mengidentifikasi permasalahan melalui
diagram SIPOC dan CTQ (Critical To Quality) untuk
menganalisis proses produksi serta faktor yang
memengaruhi kualitas produk arang briket di PT. Bara
Sinar Sejahtera.

B. Measure

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data dan
mengukur kinerja proses produksi. Berikut adalah tahapan
pengerjaan Measure:

1. Analisis dengan peta kendali p

Berikut tahapannya:
a) Melangsungkan Perhitungan Proporsi
Kerusakan
np
=0 M
b) Melangsungkan Perhitungan Garis Pusat atau
Central Line (CL)
___xnp
cL=p=5 )

¢) Melangsungkan Perhitungan Batas Kendali Atas
(BKA) atau UCL

(1 —
UCL=p+3 —p(nﬁ) 3)
d) Melangsungkan Perhitungan Batas Kendali
Bawah (BKB) atau LCL
5(1—5
UCL=p-3 p(np) 4)
2. Analisis dengan Defect Per Million Opportunities
(DPMO)
Berikut adalah langkah-langkah dalam menentukan
DPMO [23]:
a) Hitung Defect Per Unit (DPU)
Defect
= 5
bpU Unit ©)
b) Total Opportunities (TOP)
TOP =U X OP (6)
c) Defect Per Opportunities (DPO)
DPO = 2 ™
T TOP
d) DPMO
DPMO = DPO x 1.000.000 (8)

3. Analisis tingkat Sigma
Cara menghitung tingkat sigma yaitu:

Sioma Level — , (1.000.000—0101\40)+15 ©)
tgma Level = normsinv 1.000.0000 )

C. Analyze

Tahap ini melakukan identifikasi penyebab cacat
produk dilakukan melalui diagram Pareto untuk
menentukan jenis cacat dominan, diagram fishbone untuk
menelusuri  akar penyebabnya, dan FMEA untuk
memprioritaskan perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority
Number (RPN).
D. Improve
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Tahap Improve bertujuan mengembangkan solusi untuk
mengurangi atau menghilangkan akar penyebab cacat yang
telah teridentifikasi. Fokus perbaikan diarahkan pada
penyebab utama dengan RPN tertinggi, dan usulan solusi
dirumuskan menggunakan metode S5 Whys untuk
menelusuri akar masalah secara sistematis.

E. Control

Tahap Control bertujuan memastikan bahwa perbaikan
yang telah dilakukan pada tahap /mprove tetap konsisten
dan berkelanjutan.

Iv. HASIL DAN PEMBAHASAN

Selama periode pengambilan data, tercatat total
produksi sebesar 23.709 unit arang briket, dengan jumlah
produk cacat mencapai 7.586 unit. Hal ini menunjukkan
bahwa sekitar 28% dari total produksi tergolong cacat. Data
yang telah dikumpulkan tersedia pada tabel berikut:

TABEL 2
(DATA CACAT PRODUK)
Jenis Cacat

E ® IS § =4
No. [ Tanggal | < E E § 2 é
gl2E| ¢ |E°

2| 2|3

I~ =

1 | 16-Jan-25| 32 58 153 | 243
2 17-Jan-25 | 23 32 113 168
3 18-Jan-25 | 29 15 169 213
4 20-Jan-25 | 31 25 194 250
5 21-Jan-25 | 24 55 204 283
6 22-Jan-25 | 28 21 266 315
7 23-Jan-25 | 27 41 146 214
8 24-Jan-25 [ 35 59 174 268
9 25-Jan-25 | 33 47 184 264
10 | 03-Feb-25| 38 38 117 | 193
11 | 04-Feb-25 | 31 36 109 176
12 | 05-Feb-25 | 30 54 71 155
13 | 06-Feb-25 | 19 19 75 113
14 | 07-Feb-25 | 40 44 320 404
15 | 08-Feb-25 | 28 11 140 179
16 | 09-Feb-25 | 21 60 144 225
17 | 10-Feb-25 | 24 22 120 166
18 | 11-Feb-25| 33 29 259 321
19 | 12-Feb-25 | 20 40 | 144 204
20 | 13-Feb-25| 30 53] 281 | 364
21 | 14-Feb-25 [ 29 31 214 274
22 | 17-Feb-25| 31 14 292 337
23 | 18-Feb-25| 26 50 294 | 370
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Jenis Cacat

No. | Tanggal

Pecah
Bentuk Tidak
Sempurna
Ash Content
Jumlah Cacat
Produk

24 | 19-Feb-25 | 32 12 275
25 | 20-Feb-25 | 25 34 180 239
26 | 21-Feb-25 | 17 23 131 171
27 | 22-Feb-25 | 39 42 324 405
28 | 24-Feb-25 | 28 26 235 289
29 | 25-Feb-25| 31 45 275 351
30 | 26-Feb-25 [ 18 17 78 113

Total 852 | 1.053 | 5.681 | 7.586

Untuk menghitung persentase ash content digunakan
rumus sebagai berikut [24]:

W
—_
O

Ash Content (%) = ——2 AP 10096 (10
Si ontent L7 " Berat Arang Briket 6 (10)
A. Define
1. SIPOC (Supplier, Input, Process, Output,
Customer)

SIPOC adalah alat yang digunakan untuk
memetakan proses produksi secara menyeluruh dari
hulu ke hilir, mulai dari pemasok bahan baku hingga
ke pelanggan akhir. Penelitian ini menggunakan
diagram SIPOC untuk mengidentifikasi seluruh
elemen penting dalam proses produksi arang briket.

Diageam SIPOKC
gy [ Proeoss Dot Cotawnrs

¥ S ¥ ¥
‘ t 3 T
‘ ' )
3 )
¥
I —
¥
¥
Paday oAl e
i
GAMBAR 1
(DIAGRAM SIPOC)

2. CTQ
Setelah  SIPOC, tahap berikutnya adalah
menentukan CTQ, yaitu karakteristik penting yang
memengaruhi kualitas produk sesuai kebutuhan
pelanggan. Dalam konteks PT. Bara Sinar Sejahtera,
CTQ disusun untuk memahami kebutuhan
pelanggan secara operasional dan teknis.
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Neod Driver <

( -‘ ecah
t -| Santuk Tefak Sermprna ‘

=

GAMBAR 2
(DIAGRAM CTQ)

Untuk memahami dampak dan penyebabnya secara
lebih jelas, berikut ini adalah penjelasan rinci dari

masing-masing CTQ tersebut:
TABEL 3

Penjelasan CTQ
Gambar Penjelasan
Cacat pecah disebabkan oleh
tekanan berlebih,
pencampuran tidak merata,
atau proses pengeringan yang
tidak  optimal,  sehingga
menurunkan kelayakan jual.
Bentuk tidak sempurna muncul
akibat cetakan rusak atau
pemotongan yang tidak presisi,
memengaruhi  estetika dan
kemasan.

Prouks Arang Brker

+ Ash Contend [< ¥5)

Kadar abu tinggi umumnya
berasal dari bahan baku kotor,
yang mengurangi efisiensi
pembakaran dan tidak
memenuhi standar SNI (< 8%).

B. Measure

1.

Peta Kendali P (P-Chart)

Analisis menggunakan peta kendali atribut (P-
chart) menunjukkan bahwa proses produksi berada
dalam kondisi tidak stabil, ditunjukkan oleh
beberapa titik yang berada di luar batas kendali.
Nilai garis tengah (CL) tercatat sebesar 0,28, dengan
batas atas kendali (UCL) sebesar 0,29 dan batas
bawah kendali (LCL) sebesar 0,27.

Peta Kendah P

WA 4 |-
/ ‘\.'_'\] j':_’\ [ oty

-

\
\
B N T

GAMBAR 3
(PETA KENDALI P)

Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan
Tingkat Sigma

Setelah itu, dilakukan perhitungan Defects per
Million Opportunities (DPMO) sebagai ukuran
kapabilitas proses. Berdasarkan hasil pengolahan
data, nilai DPMO sebesar 105.935,66 menunjukkan
bahwa dari satu juta peluang, sekitar 106 ribu
produk berpotensi cacat. Angka ini tergolong tinggi
dan menempatkan proses produksi pada level sigma
2,77, jauh di bawah standar industri manufaktur
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nasional yang umumnya berada di atas 3,0. Kondisi
ini menunjukkan bahwa proses produksi PT. Bara
Sinar Sejahtera masih sangat rentan terhadap variasi
dan tidak konsisten menghasilkan produk
berkualitas baik. Oleh sebab itu, perlu dilakukan
upaya perbaikan yang terencana dan menyeluruh
untuk meningkatkan konsistensi kualitas produk.

C. Analyze
. Diagram Pareto

Analisis pertama dilakukan menggunakan diagram
pareto untuk mengetahui jenis cacat dominan
berdasarkan frekuensi kejadian. Hasil analisis
menunjukkan bahwa cacat kadar abu (ash content)
merupakan jenis cacat yang paling sering muncul,
menyumbang sekitar 75% dari total kecacatan.
Sisanya berasal dari cacat bentuk tidak sempurna
dan produk pecah. Diagram di bawah ini
menunjukkan bahwa fokus perbaikan sebaiknya
diarahkan terlebih dahulu pada cacat ash content,
sesuai dengan prinsip Pareto bahwa sebagian besar
masalah berasal dari sebagian kecil penyebab.

Diagram Pareto

6000 2081 % 100%
. 89 100% ()
4000 75%
0
2000 1053 852 50%
0 0%
Ash Content Bentuk Tidak Pecah
Sempurna

Jumlah Cacat Persentase Kumulatif

GAMBAR 4
(DIAGRAM PARETO)

. Diagram Fishbone

Untuk mengetahui akar penyebab cacat kadar abu
tinggi, digunakan diagram fishbone (diagram sebab-
akibat). Faktor penyebab diklasifikasikan ke dalam
kategori 6M: Man, Method, Machine, Material,
Measurement, dan Mother Nature.

| ]
GAMBAR 5
(DIAGRAM FISHBONE CACAT ASH CONTENT)
Penjabaran dari masing-masing kategori tersebut
dijelaskan sebagai berikut::
a) Machinery (Mesin)
Permasalahan mencakup kurangnya perawatan
rutin serta ketidakstabilan tekanan pada mesin
pressing, yang menyebabkan hasil briket tidak
merata dan berdampak pada peningkatan kadar
abu.
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b) Manpower (Tenaga Kerja)

Ketidaksamaan pemahaman antar operator
terkait tekstur adonan menyebabkan
inkonsistensi pada proses blending, yang

berkontribusi pada fluktuasi kadar abu.

¢) Methods (Metode)
Minimnya inspeksi saat pencampuran bahan
menyebabkan ketidaksesuaian komposisi dan
tekstur adonan, yang berdampak langsung pada
stabilitas kadar abu produk akhir.

d) Materials (Bahan Baku)
Kontaminasi bahan dengan kotoran seperti tanah
atau pasir serta fluktuasi kualitas dari pemasok
menjadi penyebab meningkatnya kadar abu.

e) Measurement (Pengukuran)
Frekuensi pengujian kadar abu yang rendah
(setiap tiga bulan) menyebabkan lemahnya
kontrol kualitas dan keterlambatan deteksi
produk cacat.

f) Mother Nature (Lingkungan)
Ketergantungan pada sinar matahari dalam
proses pengeringan membuat kualitas akhir
produk rentan terhadap fluktuasi cuaca,
memengaruhi tingkat kekeringan dan kadar abu.

Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Langkah akhir dalam tahap Analyze adalah
penilaian risiko menggunakan FMEA, untuk
menentukan  prioritas  penyebab  kegagalan
berdasarkan  tingkat  keparahan  (Severity),
kemungkinan terjadi (Occurrence), dan
kemampuan deteksi (Detection).
TABEL 4
(FMEA CACAT ASH CONTENT)
= = g .
E ::3 Feilare Bffoct Comm Kot E E g N g
L Al Y
‘:“".:I!‘l e Bam rumy 1 1
o fieeey & piedal ey —
il et peskan 3 Ao
TR T npurna ivbeagps kadar .
5 b sisk s o
R ll 1k Sawuld
g Lxz SNimuézy jw3zpizorrdatios  adsse-adoms el4 Spniew
3 [thwadhas s At badms ke : gl QY PR
h Praknkisn i mws b !
= [Tebak sy prethacss h‘, ‘“ . y
R el i " g
B e spipsovtend I B8 1
1 = I i 75 ¥ I G A
k- e vy untm
¥ $ JUET P T RS pE——
- 3 lremgnn g DY M i g
§ | 5 ety e v i 7] Wb
by ™ erza stande
- : f‘"“‘" g "“ ¥egzas pads crodzh rermasnl .
S| [ e S ek e berrie o
2 Lk Westwsams  bems  Baks
R SRR —— g
: g dempus kotsrms wperts tuub o | pps | Smyeremn
g el R par dge memphka BEL Angernd
< sutr, anrtuh ameg b
| Dwa kade e
= Popcin Tade Roienedl eyt
¥ Iadsk GMidos wesaniealued Fssbo g 4 A1 ] by vitire
L ST fapat e -
i pass s 3 -l | i | Ml
e vl oot mervetetion wwy  belkem] & J 4
v b ebxy banw bews berzs

Nilai RPN di atas 200 dianggap sangat berisiko dan
harus segera ditangani. Nilai 100-199 tetap perlu
diperbaiki meski tidak terlalu mendesak, sementara
nilai 99-1 cukup dipantau saja. Dari hasil FMEA,
penyebab utama kerusakan briket adalah bahan
baku yang tidak konsisten dari pemasok, dengan
nilai RPN tertinggi 210. Selain itu, bahan baku
sering tercampur tanah, pasir, dan kotoran lain
(RPN 196), serta pengujian kadar abu yang tidak
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rutin (RPN 144). Masalah lain juga muncul dari
kurangnya pemeriksaan saat pencampuran bahan
(RPN 125), tekanan mesin yang tidak stabil (RPN
120), dan mesin yang jarang dibersihkan (RPN
120). Semua ini menunjukkan bahwa kualitas
bahan, perawatan mesin, dan pengawasan mutu
perlu segera diperbaiki agar briket yang dihasilkan
lebih baik dan tidak mudah rusak.

D. Improve

Pada tahap Improve, fokus utama perbaikan diarahkan
pada penyebab cacat dengan nilai RPN tertinggi yang
sebelumnya telah diidentifikasi melalui FMEA. Penyebab
tersebut kemudian dianalisis lebih lanjut menggunakan
metode 5 Whys untuk menelusuri akar masalah secara

mendalam.
TABEL 5
(ANALISIS 5 WHYS CACAT ASH CONTENT)
No. | Factor | Fuailure iy 1 Why 2 TWhy 3 iy 4 Why &
Kualitss Supplier Tidak  ada Belum  sda Peruzshazn
mengitim | stendar . balum
‘% |bshan Taku = X kezepakatan
1 % wﬁwpl._.; bahan kuzlitzs vEng spesifikasi MNP
:c!:' tidak cergar ditetaplan dengn M]\‘L.JTEI'
Lomsisten Yrualitzs yeng|sscer supplier spesifikesi
3 | pervariasi teriulis ‘Dahan balu
Bslum  ads
kezadaran
Tidak Tidak  zda|atan
Eshan baku|Prose:z
_H . o dibersihkan |sturan stap|pethatizn
.. |tercampur | penansanen )
B | ganean bahan  balp|®EEE min prosadnr terhadap
2 N I “|szbslem dan(bele  vane |dsmpsk
5 |kotoran dilslukan & . P
3 (tensh, pasis, | zrsa Yesia sezudzh mewajiblan | kontaminasi
R, [&SU. . R
serbu: ssing) | vane koter proEss ) paﬂbaﬁl.tar tahen
produlsi area kerja terhadap
Inalitzs
akhir produk
. Pengujizn = T
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Sebagai tindak lanjut dari analisis 5 Whys, disusun
sejumlah usulan perbaikan yang dapat dilihat pada tabel di
bawah ini.

TABEL 6
(USULAN PERBAIKAN CACAT ASH CONTENT)

No. Failure Effect RPN | Usulan Perbaikan
Kualitas bahan Buat  spesifikasi
. . standar bahan baku
1 baku dari supplier | 210 an disepakati
tidak konsisten yang Sep
dengan supplier
Bahan baku Membuat SOP dan
5 | tercampur dengan 196 Sform checklist
kotoran (tanah, pembersihan area
pasir, serbuk asing) kerja
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No. Failure Effect RPN | Usulan Perbaikan

Melakukan
pengujian internal
menggunakan alat
sederhana

Pengujian  kadar
3 abu tidak dilakukan | 144
secara konsisten

Membuat Instruksi
Kerja pemeriksaan

Kurangnya inspeksi Visual Adonan

4 g?e(ijdi ng proses | 125 Gunakan checklist
inspeksi  blending
sederhana

Pressing tidak
konsisten sehingga

5 menghasilkan 120 | Buat dan jalankan

tekanan yang tidak jadwal
optimal maintenance mesin
. Mesin blending 20 secara berkala
jarang dibersihkan
E. Control

Pada penelitian ini, kontrol dilakukan dengan
menyusun alat bantu pemantauan serta dokumentasi
pendukung yang mengarahkan proses produksi menuju
kestabilan mutu yang sudah diusulkan pada tahap Improve
seperti spesifikasi bahan baku, SOP dan form checklis
pembersihan area kerja, SOP pengujian internal kadar abu,
Instruksi Kerja dan checklist QC adonan, serta jadwal
maintenance secara berkala. Langkah utama dalam tahap
ini adalah perancangan ulang peta kendali P (p-chart) yang
telah disesuaikan berdasarkan kondisi proses pasca-
perbaikan. Peta kendali baru ini digunakan untuk
memantau kestabilan produksi secara berkala dan
mendeteksi apabila terjadi penyimpangan dari standar yang
telah ditetapkan.

Pota Kendali P Telah Diperbaiki

GAMBAR 6
(PETA KENDALI P TELAH DIPERBAIKI)

V. KESIMPULAN

Berdasarkan observasi selama 30 hari pada Januari—
Februari 2025, ditemukan tiga jenis cacat utama pada
produk arang briket di PT. Bara Sinar Sejahtera, yaitu kadar
abu tinggi (75%), bentuk tidak sempurna (14%), dan briket
pecah (11%). Cacat dominan (kadar abu tinggi) disebabkan
oleh kualitas bahan baku yang tidak konsisten, area kerja
yang terkontaminasi, tekanan mesin tidak stabil, serta
minimnya kontrol pada proses pencampuran dan pengujian
kadar abu. Selain itu, ketidaksamaan persepsi antar pekerja
terhadap kualitas adonan turut memperburuk mutu produk.

Hasil pengukuran menunjukkan bahwa dari 23.709 unit
produk, terdapat 7.586 unit cacat (28%), dengan nilai
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DPMO sebesar 105.935,66 dan level sigma 2,77,
mengindikasikan kapabilitas proses yang masih rendah.

Sebagai solusi, penelitian ini mengusulkan perbaikan
melalui metode Six Sigma pada tahap Improve, meliputi:
penyusunan standar bahan baku, SOP kebersihan area
kerja, pengujian kadar abu internal, serta instruksi kerja dan
checklist visual adonan. Penjadwalan perawatan mesin juga
diusulkan guna menjaga kestabilan tekanan selama
produksi. Usulan ini diharapkan dapat menurunkan tingkat
cacat, meningkatkan efisiensi, dan menjaga mutu produk
secara berkelanjutan.
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