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ABSTRAK 

PT. Pacific Palmindo Industri bergerak dibidang Industri Pengolahan 
Crude Palm Oil (CPO) yang memproduksi produk yang higienis dan halal yang 
dikonsumsi oleh manusia. Sistem produksi di PT. Pacific Palmindo Industri terdiri 
dari dua seksi yaitu: Seksi rafinasi (pemurnian) dengan jenis-jenis produknya 
adalah Refined Bleached dan Deodorized Palm Oil (RBDPO), Bleaching Palm 
Oil (BPO), dan Palm Fatty Acid Distillate (PFAD). Dan seksi fraksinasi dengan 
produknya adalah Olein dan Stearin. Minyak yang tidak sesuai spesifikasi 
diproses kembali sehingga menyebabkan target produksi tidak tercapai. 
Banyaknya produk defect dapat meningkatkan biaya dan waktu produksi lebih 
besar. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui sigma level quality 
perusahaan dengan pengukuran DPMO dan mengidentifikasi faktor-faktor yang 
menyebabkan tidak terpenuhinya kapasitas produksi. Pengendalian kualitas 
dilakukan dengan memakai metode Six Sigma yang bertujuan untuk meminimasi 
cacat dan digunakan sebagai tolak ukur pengendalian kualitas. Adapun tahapan 
dalam metodologi six sigma adalah DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve 
and Control). Hasil nilai DPMO dikonversi ke nilai sigma berdasarkan konsep 
Motorola. Dan nilai sigma yang diperoleh adalah 4,09 sigma pada periode Januari 
- April 2018. Nilai Sigma tersebut menyatakan bahwa perusahaan berada pada 
kondisi rata-rata perusahaan. 

 
Kata kunci: Six Sigma, Defect, Refined Bleached Deodorized Palm Oil (RBDPO). 
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ABSTRACT 

PT. Pacific Palmindo Industri is engaged in The Crude Palm Oil (CPO) 
Processing Industry which manufactures higyenic and halal product which are 
consumed by humans. Production system at PT. Pacific Palmindo Industri 
concists of two section is Refinery Section with types of products are Refined 
Bleached dan Deodorized Palm Oil (RBDPO), Bleaching Palm Oil (BPO), and 
Palm Fatty Acid Distillate (PFAD). And fractionation section with types of 
products are Olein and Stearin. Oil that is not according to specifications is 
reprocessed, causing production to not be reached. Many product of defect can 
increase costs and greater production time. The purpose of this study is to 
determinate the company’s sigma level quality by measuring DPMO and factors 
that cause production capacity not being met. Quality Control is carried out using 
The Six Sigma method which aim to minimize and be used as a measure of quality 
control. While the stage in the six sigma method is DMAIC (Define, Measure, 
Analyze, Improve and Control). The result of DPMO value translate to sigma 
values based on The Motorola concept. And the result sigma obtained of 4,09 
sigma in the period Januari - April 2018. The sigma value states that the company 
is in an average condition of company. 

 
Keyword: Six Sigma, Defect, Refined Bleached Deodorized Palm Oil (RBDPO). 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.    Latar Belakang 

Setiap perusahaan yang didirikan, baik perusahaan dagang, jasa ataupun 

industri bertujuan menghasilkan produk yang memenuhi kebutuhan konsumen. 

Agar dapat memenuhi kebutuhan konsumen, maka perlu dilakukan perbaikan 

secara terus menerus dari faktor-faktor yang mempengaruhi mutu dari produk 

yang akan dihasilkan. 

Dalam dunia industri, mutu atau kualitas produk yang dihasilkan merupakan 

faktor yang sangat penting. Produk yang berkualitas merupakan salah satu kunci 

untuk memenangkan persaingan. Suatu produk hanya dapat bertahan apabila 

produk itu mempunyai daya saing yang sangat kuat terhadap produk sejenisnya. 

Daya saing ini terutama sekali adalah kualitas produk itu sendiri. Untuk dapat 

menghasilkan produk yang memenuhi standar kualitas dari konsumen ini 

diperlukan peralatan dari proses produksi dan hal-hal lain yang mempengaruhi 

mutu tersebut yang berkualitas pula. 

Dalam setiap proses produksi bagaimanapun canggihnya proses produksi 

dirancang dan dioperasikan, akan menghasilkan mutu produk dalam suatu proses 

yang beragam. Perbedaan mutu (keragaman mutu) produk disebabkan oleh faktor-

faktor apa saja yang mempengaruhi mutu atau kualitas produk tersebut. 

PT. Pacific Palmindo Industri bergerak dibidang Industri Pengolahan Crude 

Palm Oil (CPO) yang memproduksi produk yang higienis dan halal yang 
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dikonsumsi oleh manusia. Perusahaan ini berlokasi di Kawasan Industri Medan II 

tepatnya di Jalan Pulau Bawean KIM II Mabar, Kabupaten Deli Serdang. Sistem 

produksi di PT. Pacific Palmindo Industri terdiri dari dua seksi, yaitu Seksi 

Rafinasi (pemurnian) dengan kapasitas produksi 1000 MT (metric ton) per hari. 

Adapun jenis-jenis produknya adalah Refined Bleached Deodorized Palm Oil 

(RBDPO), Bleaching Palm Oil (BPO), dan Palm Fatty Acid Distillate (PFAD). 

Batasan kualitas untuk pengujian warna (colour) untuk RBDPO yaitu low colour 

(1,5-1,9) red dan normal colour (2,0-2,5) red, sedangkan batasan untuk pengujian 

kadar Free Fatty Acid (FFA) untuk RBDPO yaitu ≤ 0,1%.  Dan Seksi Fraksinasi 

dengan kapasitas produksi 600MT (metric ton) perhari. Adapun jenis-jenis 

produknya adalah Olein dan Stearin. 

Batasan kualitas dari produk di PT. Pacific Palmindo Industri yaitu untuk 

spesifikasi warna dan kadar asam lemak bebas telah ditetapkan oleh konsumen 

atau pasar. Jika mutu produk tidak memenuhi spesifikasi yang diinginkan 

konsumen atau pasar maka produk tersebut tidak akan mampu bersaing dengan 

produk sejenis yang diproduksi oleh perusahaan lain. 

Produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan pasar akan 

menimbulkan kerugian pada perusahaan karena adanya kerugian biaya produksi. 

Jika ketidaksesuaian tersebut diperbaiki dengan melakukan proses ulang, akan 

mengakibatkan terganggunya arus produksi yang menimbulkan biaya dan waktu 

untuk proses ulang. Adapun struktur organisasi PT. Pacific Palmindo Industri 

dapat dilihat pada lampiran 1 (PT. Pacific Palmindo Industri Organization Chart). 
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Berdasarkan data dari PT. Pacific Palmindo Industri, ketidaksesuaian 

produk adalah data defect pada bulan Januari hingga April tahun 2018 sebagai 

berikut : 

- Pada bulan Januari terjadi cacat (defect) produk RBDPO sebanyak 848,3 ton 

- Pada bulan Februari terjadi cacat (defect) produk RBDPO sebanyak 942 ton 

- Pada bulan Maret terjadi cacat (defect) produk RBDPO sebanyak 1088,6 ton  

- Pada bulan April terjadi cacat (defect) produk RBDPO sebanyak 638,1 ton 

 

Sebagian besar hal ini terjadi dikarenakan kadar  asam lemak bebas (ALB) 

dan kadar warna terlalu tinggi. Dan ada juga yang dikarenakan terjadinya 

pembangkitnya trip atau waktu proses baru dimulai sehingga pemanasan (steam) 

yang tidak tercapai sehingga proses yang belum sempurna yang menyebabkan 

kadar warna dan kadar  asam lemak bebas (ALB) masih tinggi. 

Banyak faktor yang menjadi variasi mutu minyak RBDPO yang 

dihasilkan, misalnya manusia (tenaga kerja langsung), bahan baku, bahan 

pendukung, mesin/peralatan dan yang lainnya. Di PT.Pacific Palmindo Industri 

sering terjadi masalah pada proses pengolahan atau di departemen produksi, 

sehingga dalam hal ini mempengaruhi kualitas/mutu produk RBDPO yang 

dihasilkan yaitu kualitas asam lemak bebas (ALB) dan warna (colour). Selama ini 

dalam mengatasi masalah sangat lambat, tidak jelas dan tidak sistematis. 

Berdasarkan latar belakang diatas maka penulis melakukan penelitian 

untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi proses pengolahan dan mutu 

tersebut dengan menggunakan metode Six Sigma. Metode Six Sigma nantinya 
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akan menjelaskan faktor dominan yang mempengaruhi proses pengolahan minyak 

dari Crude Palm Oil (CPO) menjadi RBD Palm Oil (RBDPO) dari segi mutu 

produk tersebut. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah: 

1. apa sajakah faktor – faktor yang mempengaruhi karakteristik mutu produk 

RBDPO 

2. faktor kontrol yang menyebabkan penyimpangan kualitas RBDPO ? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dalam penelitian yang dilakukan antara lain : 

1. Untuk mengetahui sigma quality level perusahaan dengan melakukan 

pengukuran DPMO dan mengetahui kondisi kualitas produk di perusahaan 

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan tidak 

terpenuhinya kapasitas produksi dan usaha pencegahannya agar tidak 

terjadi reprocess pada proses produksi. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dan dapat diperoleh dalam penelitian ini 

adalah: 

1. Sebagai bahan masukan bagi perusahaan untuk mengetahui faktor–faktor 

yang berpengaruh terhadap kualitas produk dengan melakukan 

pengendalian agar kualitas produk yang cacat dapat ditekan sedemikian 

mungkin. 
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2. Dapat digunakan sebagai bahan untuk meningkatkan jumlah produk yang 

berkualitas dengan menurunnya jumlah produk defect dan efisiensi waktu 

proses dari produksi yang harus diproses ulang (reprocess). 

1.5. Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah :  

1. Penelitian dilakukan untuk mengetahui kualitas RBDPO berdasarkan 

pengujian terhadap variabel kualitas produk yaitu pengujian terhadap 

warna (red) dan kadar asam lemak bebas (%), sedangkan variabel mutu 

yang lain tidak dianalisis. 

2. Penelitian hanya dilakukan pada unit Rafinasi (Pemurnian). Penelitian 

tidak melakukan evaluasi sistem manajemen perusahaan yang 

berhubungan dengan penerapan pengendalian mutu. 

1.6. Sistematika Penulisan 

BAB I Pendahuluan 

 Pendahuluan merupakan bagian awal skripsi yang memberikan 

gambaran tentang latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, 

tujuan penelitian dan manfaat penelitian. 

BAB II Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisi kutipan atau teori – teori yang relevan dengan 

permasalahan yang dikaji 

BAB III Metode Penelitian 
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Bab ini berisi pendekatan atau metode yang digunakan dalam 

penelitian meliputi tempat dan lokasi penelitian, sumber data, teknik 

analisis yang digunakan 

BAB IV Pengumpulan dan pengolahan data 

Bab ini berisi serangkaian data yang berhasil dikumpulkan baik data 

mendukung maupun data utama yang diperlukan untuk pengujian 

hipotesis dan berisi pembahasan tentang hasil penelitian. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini berisi kesimpulan yang menyajikan hasil penelitian yang 

diperoleh. 

 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1. Kualitas 

Pengertian kualitas mempunyai cakupan sangat luas, relatif, berbeda-beda 

dan berubah-ubah. Sehingga definisi dari kualitas memiliki banyak kriteria dan 

sangat bergantung pada konteksnya terutama jika dilihat dari sisi penilaian akhir 

konsumen dan definisi yang diberikan oleh berbagai ahli serta dari sudut pandang 

produsen sebagai pihak yang menciptakan kualitas. Konsumen dan produsen itu 

berbeda dan akan merasakan kualitas secara berbeda pula sesuai dengan standar 

kualitas yang dimiliki masing-masing. Begitu pula para ahli dalam memberikan 

definisi dari kualitas juga akan berbeda satu sama lain karena mereka 

membentuknya dalam dimensi yang berbeda. Oleh karena itu definisi kualitas 

dapat diartikan dari dua perspektif, yaitu dari sisi konsumen dan sisi produsen. 

Kualitas adalah totalitas dari fitur dan karakteristik yang dimiliki oleh 

produk yang sanggup untuk memuaskan kebutuhan konsumen.1 Dan kemudian 

kualitas adalah seluruh ciri serta sifat suatu produk atau pelayanan yang 

berpegaruh pada kemampuan untuk memuaskan kebutuhan yang dinyatakan atau 

tersirat. Ini dijelaskan bahwa kualitas berpusat pada konsumen, seorang produsen 

dapat memberikan kualitas bila produk atau pelayanan yang diberikan dapat 

memenuhi atau melebihi harapan konsumen.2 

 

                                                             
1 Gasperz, Vincent. 2001. Total Quality Management. Jakarta :PT. Gramedia Pustaka Utama 
2 Kotler, Philip. 2005. Manajemen Pemasaran. Jilid II. Edisi Kesebelasan. Alih Bahasa Benyamin Molan. Jakarta : Indeks 
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2.2. Pengendalian Kualitas 

Pengendalian  kualitas  merupakan suatu sistem verifikasi dan penjagaan  

atau perawatan dari suatu tingkat atau derajat kualitas produk atau proses yang 

dikehendaki dengan perecanaan yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, 

inspeksi terus-menerus serta tindakan korektif bilamana diperlukan. Jadi 

pengedalian kualitas tidak hanya kegiatan inspeksi ataupun menentukan apakah 

produk itu baik atau jelek. 

Pengendalian kualitas dilakukan mulai dari proses input informasi atau 

bahan baku dari pihak marketing dan purchasing hingga bahan baku tersebut 

masuk ke pabrik dan bahan baku itu diolah di pabrik (fase tranformasi) yang 

akhirnya dikirim ke pelanggan. 

Bahkan pengendalian kualitas juga dilakukan setelah adanya purna jual. 

Untuk memenuhi semua kebutuhan ini tentunya perlu adanya berbagai macam 

tools yang mampu merepresetasikan data yang dibutuhkan dan menganalisa data 

tersebut hingga didapat suatu kesimpulan. Kebutuhan akan pengawasan mutu 

timbul setelah revolusi industri. Oleh karena itu proses produksi dikerjakan oleh 

mesin, maka menimbulkan dua persoalan, yaitu : 

1. Penggunaan mesin mulai menggantikan atau mengurangi kebutuhan dan 

penggunaan tenaga-tenaga atau tukang-tukang yang mempunyai keahlian 

tinggi. 

2. Produksi barang-barang serta besaran-besaran saling memerlukan pertukaran 

sehingga selanjutnya dibutuhkan keseragaman dari komponen-komponen 

untuk memudahan merakitnya. 
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Jadi pengendalian mutu adalah kegiatan untuk memastikan apakah dalam 

kebijaksanaan dalam hal mutu standar dapat tercermin dalam hasil akhir. Dengan 

perkataan lain pengendalian mutu merupakan usaha untuk mempertahankan 

mutu/kualitas dari barang yang dihasilkan agar sesuai dengan spesifikasi produk 

yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan pimpinan perusahaan. 

Tiap produk memiliki sejumlah unsur yang secara bersama-sama 

menggambarkan kecocokan penggunaanya. Parameter-parameter ini biasanya 

dinamakan ciri-ciri kualitas. Ciri-ciri kualitas adalah sebagai berikut : 

1. Fisik (panjang, berat,voltase dan kekentalan) 

2. Indera ( rasa,penampilan/visual dan warna) 

3. Orientasi waktu (Keandalan, dapat dipelihara, dirawat, dan dipercaya) 

Masalah dasar dalam banyak industri adalah pembuatan produk dalam 

jumlah yang memadai. Kerap kali perhatian terhadap pencapaian ekonomi, 

efisiensi, produktivitas dan kualitas dalam produksi terlalu kecil. Suatu program 

pengendalian kualitas yang efektif dapat digunakan sebagai penolong dalam 

meningkatkan produktifitas dan mengurangi biaya. 

Lingkup kegiatan pengendalian mutu sangat luas, banyak hal yang 

menentukan atau mempengaruhi mutu produk. Pengendalian mutu produk 

meliputi 3 pendekatan, yaitu : 

1. Pendekatan bahan baku 

Dalam pengendalian mutu terhadap bahan baku terdapat beberapa hal 

yang sebaiknya dikerjakan oleh manajemen perusahaan agar bahan baku yang 

diterima perusahaan dapat dijaga mutunya. Beberapa hal tersebut antara lain 
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seleksi sumber bahan, pemeriksaan bahan, penjagaan gudang bahan baku 

perusahaan. 

2. Pendekatan proses produksi 

Walaupun bahan baku yang digunakan oleh perusahaan sudah dipilih 

bahan-bahan dengan mutu tinggi, namun bila proses produksi dilaksanakan 

dengan kurang baik maka besar kemungkinan produk akhir perusahaan akan 

mempunyai mutu yang rendah. 

3. Pendekatan produk akhir 

Dalam hal ini diharapkan pengendalian dapat mengumpulkan informasi 

tentang tanggapan komsumen terhadap produk yang dihasilkan perusahaan. 

Informasi sangat penting untuk menghadapi atau mengetahui dimana 

kekurangan produk tersebut, sehingga dapat digunakan sebagai umpan balik 

untuk perusahaan melakukan tindakan perbaikan dimasa yang akan datang. 

2.3. Pengendalian kualitas RBDPO 

Identifikasi penyebab cacat dapat dilihat pada kategori kualitas RBDPO 

yang menyimpang dari standar kualitas yang telah ditentukan. Karakteristik 

kualitas RBDPO terdiri dari 3 (tiga) karakteristik, yakni kadar Free Fatty Acid 

(FFA), kadar air (Moisture) dan kadar warna (Colour).  

a. Free Fatty Acid (FFA) 

Pengujian Free Fatty Acid digunakan untuk mengetahui kandungan 

asam lemak bebas yang terkandung didalam minyak. Kenaikan nilai FFA 

menunjukkan minyak mengalami kerusakan akibat hidrolisa. Semakin tinggi 

nilai FFA dalam minyak maka kualitas minyak rendah dan sebaliknya jika 
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nilai FFA rendah maka kualitas minyak akan semakin bagus. Nilai FFA yang 

tinggi dalam minyak akan menyebabkan rasa gatal dalam tenggorokan. 

Adapun persentase kadar FFA dalam minyak pada tabel 2.1 berikut : 

Tabel 2.1. Kadar ALB pada minyak 

No Minyak Kadar ALB (%) 

1 

2 

3 

Crude Palm Oil 

RBD Palm Oil 

Palm Fatty Acid Distillate 

1 – 4,5 

< 0,075 

70 – 90 

 

b. Kadar Air (Moisture) 

Pengujian moisture digunakan untuk mengetahui kadar air yang 

terdapat dalam minyak goreng. Hal ini dikarenakan air dalam minyak dapat 

mempercepat proses kerusakan minyak yaitu terjadi reaksi hidrolisa semakin 

rendah kadar air maka ketahanan minyak serta kualitas minyak semakin 

bagus.  

Adapun parameter perusahaan adalah maksimal 0.05%, tetapi penulis 

disini tidak melakukan pengambilan data untuk kadar air melainkan untuk 

data kadar asam dan kadar warna. 

c. Kadar Warna (Colour) 

Pengujian kadar warna (colour) dilakukan untuk mengetahui warna 

dari minyak RBDPO. Pucat tidaknya warna minyak tergantung kualitas CPO 

serta Bleaching Earth (BE) yang ditambah pada saat proses dalam bleacher. 

Pengujian kadar warna terdapat 2 setting warna di perusahaan ini yaitu low 
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dan normal colour. Low colour pada rentang (1,5-1,9) red dan normal colour 

pada (2,0-2.4) red. 

 
Proses yang harus diambil pada waktu pengolahan agar memperoleh 

produk RBDPO dengan standar mutu yang baik adalah proses Pemurnian 

(Rafinasi). Proses pemurnian (Rafinasi) terdiri atas beberapa tahapan yaitu tahap 

pendahuluan (pre-treatment), tahap filtrasi dan tahap deodorasi. Tujuan utama 

proses pemurnian minyak adalah menghilangkan rasa serta bau yang tidak enak, 

warna yang tidak menarik dan memperpanjang masa simpan minyak sebelum 

dikonsumsi sebagai bahan mentah dalam industri. 

a. Tahap perlakuan pendahuluan (pre-treatment) 

Tahapan perlakuan pendahuluan (pre-treatment) terdiri atas pemanasan 

awal, degumming dan bleaching. Tujuan dari pre-treatment adalah : 

- Menghilangkan kotoran dan memperbaiki stabilitas minyak dengan 

mengurangi jumlah ion logam terutama besi dan tembaga. Pada proses 

deodorasi penambahan jumlah asam pada minyak mengakibatkan 

perlakuan pendahuluan lebih kecil dibandingkan tanpa dengan perlakuan 

pendahuluan. 

- Untuk memudahkan proses pemurnian selanjutnya. 

Pertama CPO dari storage tank dipanaskan hingga suhu 45–50oC, 

kemudian dialirkan kebagian produksi. CPO kemudian dipanaskan dengan 

menggunakan Plate Heat Exchanger (PHE) dengan terjadinya pertukaran panas 

antara CPO dan RBDPO. CPO menyerap panas dari RBDPO sehingga dapat 

mencapai panas yang diinginkan. Selain itu dalam proses pemanasan CPO, 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Document Accepted 11/26/19 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA



13 
 

RBDPO digunakan juga pemanasan menggunakan uap air panas (steam). 

Pemanasan ini dilakukan hingga mencapai suhu 90–120oC . 

Setelah dari Heat Exchanger, CPO dipompakan dengan menggunakan 

pompa PU–311 ke dalam paddle mixer (MX–311) yang didalamnya diinjeksikan 

larutan phosporic acid dengan kadar maksimum 0,09%. Kemudian ditambahkan 

lagi citric acid sebesar 0,002-0,003% dan dialirkan kedalam knife mixer (MX-

312) untuk menghomogenkan campuran tersebut. Phosporic acid pada proses ini 

berfungsi untuk mengikat gum-gum yang ada pada CPO sehingga bisa 

terpisahkan dari minyak. Proses ini disebut proses degumming yang berfungsi 

untuk menghilangkan phospolifid, trace metal dan pigmen. 

Kemudian CPO tersebut dimasukkan ke dalam tangki bleaching (VE-

611) dan ditambahkan bleaching earth dengan kadar 0,7-1,5% yang diatur dengan 

sistem dosing time yang didasarkan pada jumlah flowrate CPO dan kualitas CPO. 

Didalam tangki ini bleaching earth dan CPO diaduk dengan menggunakan 

spurging steam agar campuran tersebut homogen. Keefektifan operasi bleaching 

diukur dari penurunan warna bleaching oil yang disediakan oleh pigmen utama 

penyebab warna yaitu klorofil dan senyawa karoten.  

Namun demikian pada proses bleaching bukanlah banyaknya perubahan 

warna yang menjadi ukuran kemampuan bleacher tetapi kemampuan untuk 

berfungsi sebagai  zat absobtive cleansing. Pada proses ini impurities yang 

dihilangkan adalah pigmen, produksi oksidasi dan trace metal. Setelah itu 

campuran CPO dan Bleaching earth tadi dialirkan kedalam Holding Tank (VE-
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612) yang berfungsi sebagai tempat pencampuran sementara selama retention 

time untuk menyempurkan proses bleaching dalam kondisi vakum.  

b. Tahap Filtrasi 

Kemudian minyak dialirkan menuju Niagara Filter (FL- 

612/622/23/624) dan difiltrasi  untuk memisahkan minyak dengan kotoran yang 

diserap oleh bleaching earth yang berupa spent earth dan gum berupa cake yang 

tertinggal di dalam sekat-sekat preasure leaf filter. Cake tersebut akan 

dikeringkan dengan menggunakan steam blowing sehingga dapat terlepas dan 

dibuang sebagai limbah padat. Setelah minyak yang akan dialirkan kedalam filter 

tank dan polishing tank dan kemudian difiltrasi kembali untuk menghilangkan 

sisa-sisa kotoran yang tidak dapat tersaring Niagara filter. 

Perbedaan antara Niagara filter, filter tank, dan polishing filter adalah 

pada proses penyaringannya. Pada Niagara filter, saringannya berupa plat-plat 

filter yang disusun membujur di dalam tangki. Minyak dialirkan didalamnya 

sehingga dapat tersaring. Sedangkan pada filter tank saringannya berupa filter 

catridgace untuk menyaring partikel halus dari bleaching yang terlewatkan oleh 

Niagara Filter. Untuk setiap tangki penyaring terdapat 4 buah filter catridgace, 

minyak dialirkan kedalam filter catridgace dan mengalami proses filtrasi.  

Pada polishing filter tank, saringannya berbentuk filter bag dengan 

ukuran yang lebih kecil, di dalam satu polishing filter tank terdapat 18 filter bag. 

Pada polishing filter tank minyak dialirkan dari luar filter bag sehingga minyak 

yang tersaring masuk kedalam filter bag dan dialirkan oleh pipa yang ada di 
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dalam filter bag tersebut. Minyak yang dihasilkan disebut BPO (Bleached Palm 

Oil). 

BPO (Bleached Palm Oil) ini kemudian dialirkan kedalam  dearator 

vessel (VE-701)  dan mengalami proses pemanasan dengan steam dalam kondisi 

vakum sehingga kandungan air dan sisa-sisa kotoran atau impurities yang ada 

dapat dihilangkan. Kemudian BPO (Bleached Palm Oil) dipanaskan kembali 

dengan menggunakan Spiral Heat Exchange (HE-721 A /B/C) high temperature 

95-120 . Setelah itu minyak tersebut dipanaskan diatas suhu 260   harus 

dihindarkan untuk memperkecil kehilangan minyak netral, tokoferoldan juga 

kemungkinan terjadinya isomerasi, polimerisasi dan terjadinya reaksi termokimia 

yang tidak diinginkan. 

Setelah itu minyak dialirkan dengan cara disemprotkan atau dipercikkan 

ke splash oil tank (VE-731). Hal ini dilakukan dengan tujuan mempercepat 

terjadinya penguapan flavor-flavor yang tidak diinginkan maupun fatty acid 

karena dengan disemprotkan maka akan memperluas permukaan bahan. 

Kemudian minyak dialirkan kedalam tangki destilasi dimana terjadi pemisahan 

antara minyak dan asam lemak bebas dengan pemberian steam dalam keadaan 

vakum dan tekanan 1,7-4,5 torr. Setelah mencapai suhu yang diinginkan, minyak 

diaduk dalam rak atau tray sebanyak 6 buah dalam vessel dengan menggunakan 

spurging steam selama periode waktunya antara 40-60 menit.  

c. Tahap Deodorasi 

Asam lemak bebas yang titik didihnya lebih rendah akan menguap 

sehingga terpisah dari minyak. Ini juga terjadinya proses deodorisasi yaitu 
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penghilangan bau dari minyak. Pada suhu tinggi maka komponen yang 

menimbulkan bau dalam minyak akan lebih mudah menguap. Sehingga 

komponen tersebut diangkut dari minyak bersama uap panas.  

Selain komponen penyebab bau, produk oksidasi seperti keton dan 

aldehid juga diuapkan. Pada saat ini sisa senyawa karoten yang masih tertinggal 

akan mengalami pengurangan thermal yang pada akhirnya akan memberikan 

warna yang jernih pada RBDPO. Minyak mengalami proses vakum agar 

mengurangi uap air yang tertinggal didalam minyak dan mencegah hidrolisis 

minyak oleh uap air. 

Sementara asam lemak bebas yang menguap akan didinginkan di 

kondensor sehingga didapat kadar free fatty acid (FFA) dengan kadar min 80%. 

Dari deodorizing tank minyak yang dihasilkan dialirkan ke heat exchanger dan 

didinginkan dengan cara pertukaran panas dengan BPO yang akan diolah pada 

spiral heat exchanger dan dengan CPO pada plate heat exchanger.  

Kemudian RBDPO akan dialirkan ke final cooter sehingga dicapai suhu 

akhir 55-75oC dan disaring kembali ke final filter untuk menghilangkan kotoran 

yang masih terdapat dalam minyak. Setelah itu RBDPO siap untuk diolah atau 

dialirkan ke buffer tank untuk proses selanjutnya yaitu proses pemisahan dengan 

cara pendinginan (cooling) yaitu fractination plant. Adapun flow diagram 

perusahaan dapat dilihat pada lampiran 2 (flow diagram receiving, producing 

RBD-Palm Oil, PFAD, RBD-Palm Olein and RBD-Palm Stearin). 

Berikut ini blok diagram proses pemurnian (refinery) di PT. Pacific 

Palmindo Industri adalah sebagai berikut : 
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Gambar 2.1. Blok Diagram Proses Pemurnian (Refinery) 

2.4. Metode Six Sigma 

2.4.1. Sejarah singkat Six Sigma 

Sekitar tahun 1980, Motorolla merupakan salah satu perusahaan 

Amerika Serikat dan Eropa yang bersaing ketat dengan perusahaan jepang. 

Pemimpin puncak Motorolla menyadari bahwa kualitas produk dihasilkan 

mereka dikategorikan jelek. Mereka tidak memiliki program “kualitas”. 

Tetapi pada tahun 1987, ada sebuah pendekatan baru yang muncul dari 

bagian komunikasi Motorolla yang pada saat itu telah dipegang oleh 

George Fisher, eksekutif mapan dari Kodak. Konsep inovatif itulah 

selanjutnya dinamakan dengan “Six Sigma”. 
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Dua hal yang utama adalah cara yang konsisten untuk keluar dan 

membandingkan kinerja kebutuhan dikenal dengan nama pengukuran 

Sigma dan target kualitas sempurna yang disebut dengan tujuan Sigma. 

Baru berjalan dua tahun menjalankan six sigma, Motorolla 

mendapat penghargaan Malcom Baldrige National Quality Award dengan 

peningkatan jumlah tenaga kerja dari 71.000 orang karyawan menjadi 

130.000 orang karyawan pada saat itu. Prestasi-prestasi yang dicapai 

selama tahun 1987-1997 adalah sebagai berikut : 

1. Keuntungan hampir meningkat menjadi 20% pertahun 

2. Penghematan kumulatif sebesar $14 Milyaran 

3. Harga stok Motorolla berlipat ganda dengan tingkat tahunan 21,3% 

Konsep dasar Six Sigma banyak sekali diambil dari TQM (Total 

Quality Management) dan SPC (Statistical Process Control). Six Sigma itu 

sendiri suatu upaya terus menerus (continious inprovement) untuk : 

1. Menurunkan variasi dari proses 

2. Meningkatkan kapabilitas proses 

3. Menghasilkan produk yang bebas kesalahan (zero defect), target 

minium 3,4 DPMO (Defect per Million Opportunities) 

4. Untuk memberikan nilai kepada pelanggan (customer value). 

2.4.2. Six Sigma 

Six sigma adalah tujuan yang hampir sempurna dalam memenuhi 

persyaratan pelanggan. Six Sigma adalah suatu visi peningkatan kualitas 

menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi 
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produk barang dan jasa.3 Jadi, Six Sigma merupakan suatu metode atau 

teknik pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik yang merupakan 

terobosan baru dalam bidang manajemen kualitas. 

Six Sigma adalah suatu sistem yang komprehensif dan fleksibel 

untuk mencapai, memberi dukungan dan memaksimalkan proses, yang 

berfokus pada pemahaman akan kebutuhan pelanggan dengan 

menggunakan fakta, data dan analisis statistik serta terus menerus 

memperhatikan pengaturan, perbaikan dan mengkaji ulang suatu proses. 

Simbol Sigma (σ) dalam statistik dikenal sebagai standar deviasi, 

yaitu suatu nilai yang menyatakan simpangan terhadap nilai tengah. Suatu 

proses dikatakan baik apabila berjalan pada suatu rentang (range) yang 

telah ditetapkan. Rentang tersebut memiliki batas, yakni batas atas yaitu 

USL (Upper Specification Limit) dan batas bawah yaitu LSL (Lower 

Specification Limit). Proses yang terjadi diluar rentang tersebut maka 

dianggap reject. Six Sigma merupakan pendekatan menyeluruh untuk 

menyelesaikan masalah dengan berfokus kepada pengendalian produk atau 

proses sehingga sepanjang waktu dapat memenuhi persyaratan dari produk 

atau proses tersebut. Metode ini diterapkan melalui beberapa tahapan yaitu 

: Define, Measure. Analyze, Improve dan Control (DMAIC). 

2.4.3. Tahapan DMAIC 

Strategi terobosan di Metodologi yang paling penting di Six Sigma 

manajemen adalah metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

                                                             
3 Gasperz, Vincent. 2001. Total Quality Management. Jakarta :PT. Gramedia Pustaka Utama. 
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Improve and Control) proses. Proses DMAIC bekerja dengan baik sebagai 

Six Sigma. DMAIC merupakan proses untuk peningkatan terus menerus 

menuju target Six Sigma.  

DMAIC dilakukan secara sistematik, berdasarkan ilmu 

pengetahuan dan fakta. Proses ini (DMAIC) bertujuan untuk 

menghilangkan langkah – langkah proses yang tidak produktif, sering 

berfokus pada pengukuran – pengukuran baru, dan menerapkan teknologi 

untuk peningkatan kualitas menuju target Six Sigma. 

 

 

Gambar 2.2. Tahapan DMAIC 

2.4.3.1. Define 

Tahap Define adalah tahap pertama dari proses DMAIC, tahap ini 

bertujuan untuk menyatukan pendapat dari semua tim mengenai proyek 

yang akan dilakukan, baik mengenai ruang lingkup, tujuan, biaya dan 

Improvement 
Strategy 

Characterization 

Phase 0 : Definition 

Phase 1 : Measurement 

Phase 2 : Analysis 

Optimization 

Phase 3 : Improvement 

Phase 4 : 

Control 
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target dari proyek yang dilakukan. Adapun tahapan didalam define 

adalah: 

1. Identifikasi CTQ (Critical to Quality) 

Project menerjemahkan suara pelanggan kedalam project CTQ 

(Critical to Quality). 

2. Proses mapping 

Membuat gambaran proses dan fungsi yang terkait dengan 

project. Tools yang biasa digunakan adalah SIPOC. SIPOC 

(Supplier, Input, Process, Output and Coustumer) digunakan untuk  

menunjukkan aktifitas mayor, atau subproses dalam sebuah proses 

bisnis, bersama – sama dengan kerangka kerja dari proses. Model 

SIPOC paling banyak digunakan manajemen dalam peningkatan 

proses, yang terdiri dari lima elemen utama dalam sistem kualitas 

yaitu: 

a. Supplier 

Merupakan orang atau kelompok orang yang 

memberikan informasi kunci, material, atau sumber daya lain 

kepada proses. Jika suatu proses terdiri dari beberapa sub proses, 

maka sub proses sebelumnya dapat dianggap sebagai pemasok 

internal (internal suppliers). 

b. Input 

Merupakan segala sesuatu yang diberikan dari supplier 

seperti material selanjutnya akan di proses. 
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c. Process 

Merupakan serangkaian kegiatan untuk mengolah input 

yang memiliki suatu nilai tambah yang selanjutnya bisa disebut 

dengan hasil atau output. 

d. Output 

Merupakan hasil dari sebuah proses baik berupa barang 

atau jasa bisa berupa barang jadi (final product) atau barang 

setengah jadi. 

2.4.3.2. Measure 

Adalah melakukan perhitungan secara kuantitatif, yaitu DPO 

(Defect per Opportunities), DPU (Defect per Unit) dan DPMO (Defect 

per Million Opportunities) untuk mengetahui bagaimana kondisi kualitas 

produk di perusahaan. 

Tahap measure terdapat 3 hal pokok yang harus dilakukan yaitu : 

1. Memilih atau menuntukan karakteristik kualitas CTQ (Critical to 

Quality) dan kunci yang berhubungan langsung dengan kebutuhan 

spesifik dari pelanggan. 

2. Mengembangkan suatu rencana pengumpulan data melalui 

pengukuran yang dapat dilakukan pada tingkat, output, dan input. 

3. Mengukur kinerja sekarang (current performance) pada tingkat 

proses output, dan outcome untuk ditetapkan sebagai baseline kinerja 

(performance baseline) pada awal proyek Six Sigma. 
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2.4.3.2.1. Penentuan nilai DPO (Defect per Opportunities) 

Ukuran kegagalan yang dihitung dalam program 

peningkatan kualitas six sigma, yang menunjukkan banyaknya 

cacat atau kegagalan per satu kesempatan dapat dihitung 

menggunakan rumus DPO yaitu sebagai berikut : 

DPO =     

        
  .......................................................................(3.1) 

Keterangan : Di = Total produk cacat RBDPO 

  N =  Total produksi RBDPO 

CTQ =  Total parameter kualitas RBDPO 

2.4.3.2.2. Penentuan nilai DPMO (Defect per Million Opportunities) 

 Untuk mengetahui kegagalan per sejuta kesempatan DPO 

dikali dengan satu juta dapat dihitung menggunakan rumus  DPMO 

yaitu sebagai berikut : 

DPMO =     

        
 x 1000000 ..................................................(3.2) 

Keterangan : Di  = Total produk cacat 

  N  = Total produk RBDPO 

  CTQ =  Total parameter kualitas RBDPO 

 

2.4.3.2.3. Penentuan nilai Sigma Produk 

Untuk mengetahui nilai sigma produk adalah menggunakan 

data yang diperoleh dengan menghitung data banyaknya defect dari 

sejumlah produk dan dibutuhkan 3 (tiga) hal yaitu, jumlah 
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observasi (U), jumlah defect (D), opportunity defect (OP), defect 

per opportunity (DPO) dan defect million opportunity (DPMO). 

Dan untuk mengetahui nilai sigma tersebut dapat 

mengkonversikan nilai DPMO menggunakan tabel konversi nilai 

sigma pada lampiran 1. 

2.4.3.3.  Analyze 

Tahap analisis merupakan tahapan untuk mencari faktor-faktor 

dominan, mengidentifikasi sumber masalah. Adapun tools-tools yang 

biasa digunakan ada sebagai berikut : 

2.4.3.3.1. Brainstorming  

Yaitu dengan mengumpulkan berbagai macam informasi, ide-

ide dari semua team project dengan cara langsung disampaikan dalam 

forum yang sedang berjalan. 

2.4.3.3.2. Diagram Tools Fishbone 

Diagram tulang ikan atau fishbone adalah salah satu 

metode/tool dalam meningkatkan kualitas. Sering juga diagram ini 

disebut dengan diagram Sebab-akibat atau cause effect diagram. 

Penemunya adalah seorang ilmuwan Jepang pada tahun 60-an bernama 

Dr. Kaoru Ishikawa.  

Fungsi dari diagram Fishbone adalah untuk mengidentifikasi 

dan mengorganisasi penyebab-penyebab yang mungkin timbul dari suatu 

efek spesifik dan kemudian mengetahui dan memisahkan akar 

penyebabnya. Adapun diagram tools fishbone sebagai berikut : 
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Gambar 2.3. Diagram Fishbone 

2.4.3.4. Improve 

Dalam tahap improve yaitu dengan cara melakukan perbaikan – 

perbaikan dari hasil analisa tersebut. Untuk memilih tools improve yang 

sesuai pada masalah yang ada, didapatkan dari tools dasar yang meliputi 

Optimalisasi aliran proses dan standarisasi proses. 

 

2.4.3.5. Control 

Aktifitas utama dalam tahap control adalah menjaga dan 

mempertahankan kondisi dari hasil ide-ide perbaikan. Control merupakan 

tahap operasional terakhir dalam proyek peningkatan kualitas Six Sigma.  

Pada tahap ini hasil-hasil peningkatan kualitas didokumentasi dan 

di standarisasikan hasil perbaikan, serta dilakukan pengendalian, dimana 
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pengendalian proses dengan menggunakan Statistical Process Control 

(SPC). 

Tools SPC yang dipakai untuk pengontrolan proses yang sering 

dipakai adalah bagan kendali (Control Chart). Bagan pengendali 

merupakan grafik garis dengan mencantumkan batas maksimum yang 

merupakan batas daerah pengendalian. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1. Deskripsi Lokasi dan Waktu 

Penelitian ini dilakukan di PT. Pacific Palmindo Industri. PT. Pacific 

Palmindo Industri adalah salah satu kilang dan perusahaan pengolahan minyak 

kelapa sawit terbesar di Sumatera Utara yang berlokasi di Kawasan Industri 

Medan II (KIM-II), Mabar. Yang bertepatnya di jalan Pulau Bawean KIM II 

Mabar, Kabupaten Deli Serdang. Penelitian ini dilaksanakan dalam waktu 1 bulan 

terhitung dari tanggal  23 April 2018 hingga 23 Mei 2018. 

3.2. Jenis dan Sumber Data 

 Jenis data didalam penelitian ini dibagi mejadi dua yaitu : 

 3.2.1. Data Primer 

Data Primer adalah data yang diambil secara langsung oleh penulis 

dimulai dari proses wawancara di lantai produksi minyak RBDPO hingga 

ke dalam laboratorium untuk menganalisa kualitas minyak RBDPO dan 

merangkum data tentang hal-hal yang berkaitan dengan penelitian. 

 3.2.2. Data Sekunder 

 Data sekunder adalah data yang sudah ada, atau data dari 

perusahaan ditempat penelitian. Dan data yang penulis ambil dalam 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Document Accepted 11/26/19 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA



28 
 

 
 

penelitian ini ada 3 yaitu data yang pengaruhnya signifikan terhadap 

produk yaitu : 

- Kadar asam/Free Fatty Acid (%) 

adalah suatu nilai yang menentukan keasaman pada suatu 

minyak dan salah satu nilai yang harus dijaga dalam menghasilkan 

produk RBDPO yang baik dengan standar parameternya > 0,075%. 

- Kadar warna/Colour (Red) 

adalah salah satu nilai yang harus dijaga dalam menghasilkan 

produk RBDPO yang baik dengan rentang nilai yang tergantung 

dengan permintaan customer. RBDPO memiliki dua setting warna 

yaitu low dan normal. Low pada rentang 1,5-1,9 red. Sedangkan 

normal pada rentang 2,0 dan 2,5 red. 

- Data Defect (Cacat) 

Adalah data kecacatan pada minyak yang sudah ada yang 

didapat pada perusahaan.  

Dan data yang penulis paparkan adalah data yang diambil adalah 

data defect tertinggi perbulan dari bulan Januari hingga April 2018. 

3.3. Kerangka Berfikir 

 Kerangka pemikiran dalam penelitian ini adalah untuk menggambarkan 

bagaimana pengendalian kualitas yang dilakukan dengan metode six sigma dapat 

bermanfaat dalam menganalisis tingkat produk defect yang dihasilkan oleh pabrik 

pengolahan minyak sawit pada seksi Rafinasi di PT. Pacific Palmindo Industri. 

Berdasarkan tinjauan landasan teori dan penelitian awal pada perusahaan. 
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Gambar 3.1. Kerangka Berfikir 

 

3.4. Teknik Pengumpulan data 

 Ada dua teknik dalam pengumpulan data yaitu : 

1. Observasi 

Observasi adalah melakukan pengamatan proses produksi 

langsung di pabrik. 

2. Wawancara 

Penulis melakukan wawacara dengan operator produksi di lantai 

produksi minyak RBDPO dan melihat langsung pengambilan sample 

minyak RBDPO yang akan dibawa ke laboratorium. 

3.5. Teknik Pengolahan data 

 Setelah keseluruhan data yang dibutuhkan terkumpul, maka dilakukan 

pengolahan data. Adapun cara teknik pengolahan data yang digunakan adalah 

sebagai berikut : 

3.4.1 Kapasitas Produksi 

Dalam proses produksi yang diterima perusahaan harus 

diketahui apakah dapat dipenuhi sesuai dengan kemampuan 

kapasitas produksi. Dalam menentukan kapasitas produksi dapat 

Kualitas Bahan Baku 
& Bahan Pendukung 

Manusia  
Produk Defect 
Kadar ALB dan Kadar 

warna yang tinggi 

Mesin 

Metode 
Six Sigma 
(DMAIC) 

Menentukan 
Nilai Sigma 
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menggunakan data produk perhari dari stasiun proses produksi 

dalam penelitian 1 bulan. 

3.4.2 Tahapan DMAIC 

3.4.2.1.1 Define 

Mengidentifikasi hal hal yang terkait dengan yang 

dipilih untuk diteliti yaitu pada bagian refinery plant 1 (old 

plant) di PT. Pacific Palmindo Industri. Tahap define ini 

mencakup identifikasi SIPOC (Suppliers-Input-Process-

Output-Costumer) dan CTQ (Critical to Quality). SIPOC 

diagram adalah tools yang digunakan tim untuk 

mengidentifikasi semua elemen yang relevan dalam process 

improvement project yang mungkin tidak tercakup dengan 

baik. 

3.4.2.2. Measure 

Melakukan Perhitungan data secara kuantitatif, yaitu 

data Defect per Opportunities (DPO) dan Defect per Million 

Opportunities (DPMO) untuk mengetahui bagaimana kondisi 

kualitas produk di perusahaan. Kemudian akan dilakukan 

perhitungan nilai sigma dan usulan peningkatan nilai sigma 

dalam beberapa periode ke depan. 

3.4.2.3. Analysis 

Tahap analisis merupakan tahapan untuk mencari 

faktor-faktor dominan, mengidentifikasi sumber masalah. 
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3.4.2.4. Improve 

Dalam tahap improve yaitu dengan cara melakukan 

perbaikan-perbaikan dari hasil analisa tersebut. Untuk memilih 

tools improve yang sesuai pada masalah yang ada. 

3.4.2.5. Control 

Aktifitas utama dalam tahap control adalah menjaga 

dan mempertahankan kondisi dari hasil ide-ide perbaikan. 

Control merupakan tahap operasional terakhir dalam proyek 

peningkatan kualitas Six Sigma. 
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3.6 Bagan Proses Metode Penelitian 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.2. Diagram alur Metode Penelitian 
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Identifikasi masalah 

Pada saat inspeksi, produk yang akan dihasilkan 
perusahaan terlihat adanya kecacatan akibat 
tidak sesuainya produk dengan standart kualitas 

Studi Lapangan 
Melakukan pengamatan langsung atau 
observasi dan mencatat data produksi 
yang menyimpang dari standart 
kualitas 

Studi Pustaka 

Menyediakan literatur yang mendukung 
perumusan masalah 

Pengumpulan Data 

1. Data kadar asam dan kadar warna minyak RBDPO pada tanggal 

defect tertinggi perbulan dari bulan Januari hingga April 2018 

2. Data Defect minyak RBDPO bulan Januari 2018 - April 2018  

Pengolahan Data 

1. Kapasitas produksi 
2. Tahapan DMAIC 

- Define 
- Measure 
- Analyze 
- Improve 
- Control 

 

Rumusan Masalah 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan  

Dari hasil penelitian dan pengolahan yang dilakukan dengan menggunakan 

metode Six Sigma DMAIC untuk mengetahui dan mengurangi banyaknya cacat 

produksi pada PT Pacific Palmindo Industri Medan, maka diambil kesimpulan 

bahwa : 

1. Perhitungan nilai sigma yang dicapai perusahaan adalah 4,09 sigma dengan 

nilai DPMO rata-rata sebesar 4887.38, dan ini menunjukkan termasuk 

kategori sigma untuk rata-rata industri pada umumnya. Dari data yang 

diperoleh, data cacat masih tergolong banyak. Adapun pada proses produksi 

terdapat 7 jenis defect yaitu Free Fatty Acid (FFA), Moisture & Impurities, 

PV (Peroxide Value), Lovibond Colour, IV (Iodine Value) dan Cloud Point. 

2. Secara umum faktor utama terjadinya waktu reprocess RBDPO yang 

disebabkan oleh kadar Free Fatty Acid (FFA) yang tidak sesuai dengan 

spesifikasi adalah mesin dan material. Oleh karena itu, usaha yang mungkin 

dapat dilakukan untuk mengatasi terjadinya hal tersebut adalah dengan 

mengukur kadar FFA pada CPO terlebih dahulu dan kemudian CPO yang 

diolah adalah CPO dengan kualitas inspec atau kadar FFA dibawah 4,50% 

sehingga persentase terjadinya reprocess produk dapat berkurang. 
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5.2. Saran 

Adapun saran yang dapat penulis berikan untuk Perusahaan PT. Pacific 

Palmindo Industri adalah : 

1. Harus ada pengawasan di lapangan dan pemilihan bahan baku yang baik 

untuk mengurangi kecacatan produk. 

2. Diperlukan analisa terhadap tempat kerja seperti alat atau unit operasi yang 

ada meliputi efisiensi dan umur alat agar kecacatan produk yang didapat bisa 

berkurang untuk seterusnya. Pada mesin mungkin dapat dilakukan kebijakan 

maintenance yang sesuai dengan biaya optimal dan jika sering terjadinya 

trouble pada mesin yang mengakibatkan terhentinya proses produksi, 

mungkin perlu disiapkan mesin standby agar mengantisipasi terjadinya stop 

plant dalam waktu yang cukup lama sehingga mengakibatkan tidak 

terpenuhinya permintaan pasar. 
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