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BAB 111
METODE PENELITIAN

3.1. Lokasi dan Waktu Penelitian

Penelitian dilakukan di Mill unit KL PT Indofood Sukses Makmur Thk. Divisi
Bogasari yang tepatnya berada di Jalan Raya Clincing No. 1, Tanjung Priok Jakarta
14110 Indonesia selama 1 Agustus 2022 sampai 31 Oktober 2022.

3.2. Desain Penelitian

Penelitian ini bersifat non eksperimental yang dilakukan dengan evaluasi suatu
proses produksi yang mengacu pada prosedur penggilingan tepung terigu Segitiga Biru
yang ditetapkan dalam panduan Work Instruction Standard Operating Procedure (WI
SOP) yang diterapkan oleh mill unit K dan L di PT Indofood Sukses Makmur Tbk.
Divisi Bogasari dan dengan acuan corrective action. Indikator evaluasi yang digunakan
adalah hasil pengukuran kapabilitas proses berdasarkan parameter kadar air, kadar
protein, dan kadar abu. Metode evaluasi yang digunakan dengan pendekatan metode
six sigma yang meliputi Define, Measure, Analyze, Improvement, dan Control. Hasil
evaluasi yang diharapkan adalah mengetahui faktor penyebab ketidaksesuaian
parameter Kritikal terhadap sampel produk yang outcontrol dan memberikan usulan

langkah perbaikan yang tepat untuk faktorpenyebab kesalahannya.

3.2.1. Jenis Data

a. Data primer

Data primer yang diperoleh berupa hasil observasi langsung proses penggilingan
tepung terigu Segitiga Biru di Mill KL PT Indofood Sukses Makmur Tbk Divisi
Bogasari dan wawancara secara langsung dengan karyawan bagian produksi. Data
primer meliputi proses penggilingan, jenis kendala yang terjadi, mesin yang mengalami

trouble, proses penanganan kendala, lingkungan kerja, dan kendala yang paling banyak
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terjadi di proses penggilingan tepung terigu Segitiga Biru. Data primer tersebut
merupakan hasil brainstorming dengan narasumber yang berkaitan langsung dengan

jalannya produksi.
b. Data sekunder

Data sekunder yang diperoleh merupakan hasil uji NIR kadar air, kadar protein,
dan kadar abu tepung terigu Segitiga Biru di Mill KL PT Indofood Sukses Makmur
Thbk Divisi Bogasari pada bulan Januari hingga Agustus 2022. Hasil uji dengan mesin
NIR dilakukan sebanyak 9 kali dalam sehari. Data tersebut dijadikan sebagai dasar
perhitungan kapabilitas proses yang nantinya dijadikan sebagai bahan evaluasi proses
penggilingan tepung terigu Segitiga Biru, Data sekunder diolah dengan software
Minitab untuk mengukur stabilitas proses dan kapabilitas proses.

3.2.2. Variabel Penelitian

a. Variabel kontrol

Variabel kontrol merupakan variabel luar yang bersifat independen untuk
membantu menganalisa hubungan antar variabel (Iskandar & Effendi, 2013). Variabel
kontrol yang digunakan dalam penelitian ini adalah jenis tepung terigu, lokasi
penggilingan, dan waktu pengambilan sampel.

b. Variael bebas

Variabel bebas merupakan variabel yang memberikan pengaruh terhadap
variabel terikat (Iskandar & Effendi, 2013). VVariabel bebas dalam penelitian ini adalah
proses penggilingan tepung terigu Segitiga Biru dan karyawan. Walaupun proses
penggilingan tepung terigu Segitiga Biru memiliki prosedur yang sama namun aktual
yang terjadi adalah banyak faktor yang dapat mengintervensi jalannya proses

penggilingan sehingga dapat menimbulkan perubahan pada variabel terikatnya.

c. Variabel terikat
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Variabel terikat merupakan variabel yang mendapat pengaruh dari variabel bebas
(Iskandar & Effendi, 2013). Variabel terikat dalam penelitian ini adalah kadar air, kadar
protein, dan kadar abu tepung terigu Segitiga Biru. Ketiga parameter Kritikal tersebut
sangat dipengaruhi oleh proses penggilingan yang sedang terjadi. Oleh sebab itu, pada
penelitian ini ingin dilihat pengaruh proses penggilingan terhadap parameter
kritikalnya.

3.3. Tahapan Penelitian

3.3.1. Pengumpulan data sekunder

Pengambilan data sekunder berasal dari data NIR (Near Infrared) harian tepung
terigu Segitiga Biru di mill unit produksi K dan unit produksi L (Mill KL) berupa hasil
kadar air, kadar protein, dan kadar abu. Pada bulan Januari hingga Agustus 2022, mill
unit KL difokuskan untuk menggiling tepung terigu Segitiga Biru. Pengambilan data
hanya pada hari tertentu yang tidak mengalami stop mill dan tidak sedang menggiling
produk jenis lain. Stop mill adalah kegiatan dimana proses penggilingan di mill
diberhentikan. Data sekunder yang dikumpulkan akan dijadikan sebagai dasar

perhitungan kapabilitas proses yang nantinya akan dievaluasi.
3.3.2. Analisis perhitungan kapabilitas proses

Data sekunder berupa nilai kadar air, kadar protein, dan kadar abu yang sudah
dikumpulkan akan dihitung indeks kapabilitas prosesnya melalui software Minitab.
Hasil indeks kapabilitas proses akan menunjukkan kemampuan proses dalam
memenuhi standar yang ada. Hasil indeks kapabilitas proses selanjutnya akan
dievaluasi untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi nilai indeks tersebut.

3.3.3. Evaluasi

Tahapan berikutnya adalah evaluasi. Setelah mendapat dasar perhitungan untuk

menentukan sejauh mana evaluasi harus dilakukan, maka evaluasi akan dilakukan.
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Dasar evaluasi berdasarkan pada pengukuran kapabilitas proses penggilingan tepung
terigu yang sudah dijalankan yaitu pada bulan Januari hingga Agustus 2022. Evaluasi
dilakukan dari pengamatan langsung penulis selama magang serta wawancara dengan
para  narasumber untuk  mengetahui  sumber  permasalahan.  Evaluasi
mempertimbangkan hasil brainstorming dengan manager, deputy head miller, miller,
foreman, dan operator. Dasar brainstorming yang didiskusikan meliputi prosedur
penggilingan tepung terigu, kinerja mesin, kinerja tenaga kerja, dan jenis gandum yang
ada selama proses penggilingan tepung terigu Segitiga Biru berlangsung pada bulan
Januari hingga Agustus 2022. Namun tetap mengacu pada pedoman SOP dan
penetapan standar kritikal yang sudah ditetapkan oleh perusahaan.

3.3.4. Pemberian usulan langkah perbaikan

Tahapan selanjutnya adalah memberikan usulan langkah perbaikan atas hasil
evaluasi yang telah dilakukan. Pemberian usulan langkah *perbaikan dengan
pertimbangan keadaan aktual tempat, kemungkinan dilaksanakannya langkah
perbaikan, dan efisiensi proses. Usulan langkah perbaikan dapat dijadikan sebagai

pertimbangan perusahaan untuk meningkatkan kapabilitas proses.

3.4. Tahap Pengumpulan Data
3.4.1. Observasi

Observasi lapangan dilakukan dengan cara mengamati langsung proses produksi
tepung terigu Segitiga Biru di Mill KL PT Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi
Bogasari. Mulai dari proses screening hingga proses milling. Data observasi yang
diperoleh meliputi hasil uji kadar air, kadar protein dan kadar abu produk dan peristiwa

aktual kendala yang terjadi.

3.4.2. Wawancara
Wawancara dilakukan dengan cara mengajukan pertanyaan-pertanyaan

mengenai proses produksi tepung terigu terhadap manager, deputy head miller, miller,
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assistant miller, dan operator yang sedang bertugas agar didapatkan informasi ataupun
data yang dibutuhkan dalam penelitian ini. Data wawancara yang diperoleh meliputi
gambaran umum proses produksi, kendala yang terjadi selama proses produksi, dan

pengendalian mutu yang dilakukan selama produksi.

3.4.3. Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan dengan cara mencari dan mempelajari karya ilmiah
dalam bentuk jurnal maupun buku yang membahas tentang kapabilitas proses, critical
quality, metode six sigma, dan referensi pendukung lainnya.

3.5. Tahap Pengolahan Data
3.5.1. Tahap Define
a. Mapping
e Melakukan pengindetifikasian proses milling tepung terigu
e Membuat flow process
b. Critical to quality (CTQ)
e Membuat tabel mengenai standar pengendalian mutu yang diterapkan
3.5.2. Tahap Measure
a. Pengumpulan data
e Mengumpulkan data dan membuat tabel pada excel
e Melakukan uji normalitas data dengan Kolmogorov Smirnov
b. Pengukuran stabilitas proses
e Membuat control chart I-MR untuk masing-masing parameter
e Menentukan batas-batas kontrol pada peta kendali
c. Pengukuran kapabilitas proses
e Menentukan batas-batas spesifik pabrik
- LSL = Lower Spesification Limit

- USL = Upper Specification Limit
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e Menentukan nilai ukuran indeks kapabilitas proses (CP), indeks kapabilitas
proses aktual (Cpk), level sigma (K)

_ USL—LSL

C, = (Wardhana et al., 2018)

60
Cok = min{
Sigma Level = NORMSINV ((1000000 — DPM0)/1000000 + 1.5 (Nailah et al.,
2014)

3.5.3. Tahap Analyze

USL—u OR u —LSL
30

} (Rasyidin et al., 2012)

a. Cause and effect diagram
e Melakukan analisis faktor penyebab kendala berdasarkan:
- Manusia
- Mesin
- Material
- Metode

e Membuat diagram fishbone
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Gambar 5. Contoh diagram fishbone

b. Uji Kendall’s Coefficient of Concordance

Melakukan wawancara kepada deputy head miller, head miller, assistant miller

dan operator

Memberikan skala terhadap kendala yang mungkin terjadi oleh responden:
1 = Tidak Terjadi
2 = Jarang Terjadi

3 = Sering Terjadi

4 = Selalu Terjadi

Mengolah data dengan SPSS
3.5.4. Tahap Improvement

a. Action plan

Membuat tabel untuk tiap permasalahan yang terdiri atas kolom:

Sumber masalah
Penyebab masalah
Usulan langkah perbaikan

3.5.5. Tahap Control
a. Check sheet model 5W+1H

Membuat lembar check sheet yang berisi:

Tujuan utama (What)
Alasan kegunaan (Why)
Lokasi (Where)

Orang (Who)

Metode (How)



