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RINGKASAN 

PT Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi Bogasari merupakan salah satu produsen 

tepung terigu terbesar di Indonesia sejak tahun 1972. Produk tepung terigu yang banyak 

dikenal oleh masyarakat adalah Segitiga Biru. Besarnya permintaan menyebabkan 

pengendalian mutu semakin sulit untuk dilakukan. Pengendalian mutu tepung terigu 

Segitiga Biru diutamakan pada parameter kadar air, kadar protein, dan kadar abu. 

Perusahaan sudah menerapkan prosedur corrective action jika terjadi ketidaksesuaian 

produk terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan. Prosedur tersebut hanya sebuah 

proses perbaikan sehingga untuk meningkatkan kesuaian produk terhadap spesifikasi 

yang ada perlu adanya evaluasi. Pengukuran kapabilitas proses dapat dijadikan sebagai 

penentu apakah proses sudah mampu memenuhi spesifikasi yang ada. Penelitian ini 

bertujuan untuk menganalisis kapabilitas proses, mengevaluasi hasil pengukuran 

kapabilitas proses, dan merumuskan alternatif perbaikan berdasarkan hasil evaluasi. 

Evaluasi berdasarkan pengukuran kapabilitas proses menggunakan pendekatan six 

sigma. Six sigma merupakan metode peningkatan kualitas produk pada enam level 

penilaian. Langkah dalam six sigma meliputi define, measure, analyze, improvement, 

dan control. Metode define menggunakan alat mapping dan Critical to Quality (CTQ), 

metode analyze menggunakan software Minitab untuk mengukur stabilitas, kapabilitas, 

dan level sigma proses, metode improvement menggunakan action plan, dan metode 

control menggunakan check sheet 5W 1H. Pada tahap define diketahui bahwa CTQ 

yang kritikal dalam proses penggilingan adalah kadar air, kadar protein, dan kadar abu. 

Pada tahap measure diketahui bahwa proses penggilingan berdasarkan kadar air dan 

kadar abu dalam keadaan stabil sedangkan proses berdasarkan kadar protein dalam 

keadaan tidak stabil. Indeks kapabilitas proses aktual untuk parameter kadar air adalah 

0.15 dan kadar abu adalah 0.68. Nilai tersebut kurang dari 1.33 yang menandakan 

bahwa proses tidak capable. Level sigma untuk proses berdasarkan parameter kadar air 

adalah 2 dan kadar abu adalah 3. Pada tahap analyze diketahui bahwa kelompok faktor 

terbesar yang menyebabkan kendala berdasarkan parameter kadar air adalah metode 

yang digunakan, untuk parameter kadar protein adalah mesin yang digunakan, dan 
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untuk parameter kadar abu adalah tenaga kerja. Pada tahap improvement terdapat 

usulan langkah perbaikan yang diberikan secara spesifik untuk masing-masing 

kendala. Pada tahap control terdapat pengendalian kualitas yang dapat dilakukan oleh 

perusahaan agar usulan langkah perbaikan dapat dijalankan yaitu memastikan alat 

dalam keadaan yang baik sebelum memulai produksi, mengevaluasi mesin yang sering 

mengalami masalah, melakukan pembersihan rutin pada mesin cleaning, membuat 

jadwal pemeriksaan rutin untuk mesin roller mill, dan melakukan pengawasan secara 

rutin. Hasil evaluasi dari penelitian ini adalah proses penggilingan tepung terigu 

Segitiga Biru berdasarkan parameter kritikalnya tergolong tidak capable. Faktor 

terbesar yang mempengaruhi rendahnya indeks kapabilitas proses adalah metode 

manual yang digunakan, keadaan mesin yang mengalami error, dan pengaturan mesin 

yang salah. Langkah pengendalian kualitas yang diusulkan diharapkan dapat menjadi 

bahan pertimbangan perusahaan dalam upaya peningkatkan kapabilitas proses. 

.
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SUMMARY 

PT Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Division is one of the largest wheat flour 

producers in Indonesia since 1972. The most widely known wheat flour product is 

Segitiga Biru. The large demand makes quality control more difficult to do. The quality 

control of the Segitiga Biru flour pays special attention to the parameters of water 

content, protein content, and ash content. The company has implemented corrective 

action if there is a product discrepancy against the specifications that have been set. 

This procedure is only a repairment process so as to improve product conformity to 

existing specifications, evaluation is needed. Measurement of process capability can 

be used as a determinant of whether the process is capable of meeting existing 

specifications. This study aims to analyze process capability, evaluate the milling 

process, and provide solution recommendations based on the evaluation results. 

Evaluation based on measuring process capability using a six-sigma approach. Six 

sigma is a product quality improvement method at six assessment levels. Steps in six 

sigma include define, measure, analyze, improve, and control. Define method utilizes 

mapping tools and Critical to Quality (CTQ), Analyze method uses Minitab software 

to measure the stability, capability, and level sigma of process, Improvement method 

uses action plan and control method using check sheet 5W 1H. In the define stage, it is 

known that the CTQ in the milling process is water content, protein content, and ash 

content. At the measure stage, it is known that the milling process based on water 

content and ash content is in a stable state while the process based on protein content 

is in an unstable state. The actual process capability index for the water content 

parameter is 0.15 and the ash content is 0.68. This value is less than 1.33 which 

indicates that the process is not capable. The sigma level for the process based on the 

moisture content parameter is 2 and the ash content is 3. In the analyze stage, it is 

known that the largest group of factors that cause errors based on the water content 

parameter is the method used, for the protein content parameter is the machine used, 

and for the ash content parameter is the human power. At the improvement stage, there 

are recommendations for solutions that are given specifically for each error. At the 
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control stage, there is quality control that can be carried out by the company so that 

the recommended solution can be implemented which are ensure the tools are in good 

condition before starting production, evaluate machines that often experience 

problems, carry out routine cleaning of cleaning machines, schedule regular 

inspections for roller mill machines, and carry out routine supervision. Evaluation 

result of this study is the “Segitiga Biru” flour milling process based on its critical 

parameters is classified as incapable. The biggest factors that affect the low process 

capability index are the manual method used, the state of the machine that experienced 

an error, and the wrong machine settings. The proposed quality control measure is 

expected to be taken into consideration by the company to increase process capability. 

.
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