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ABSTRAK 
Dalam menjalankan roda perusahaan, PT Krakatau Semen Indonesia memproduksi GGBFS sebagai 
produk yang merupakan bahan campuran semen. Namun dalam proses produksinya, kualitas GGBFS 
selalu dilakukan pengujian. Ambang batas nilai minimum GGBFS kualitas blaine yaitu 420m2/kg. 
Namun, masih banyak nilai blaine GGBFS yang masih dibawah standard dengan total mencapai 169 
sampel dan nilai tertinggi berada di bulan Agustus 2018 mencapai 42 sampel. Oleh karena itu, dibutukan 
pengendalian kualitas terhadap proses produksi GGBFS agar mampu meminimalisir atau mengeliminasi 
penyebab kecacatan GGBFS. Dalam melakukan pengendalian kualitas terhadap GGBFS digunakan 
pendekatan Six Sigma. Six Sigma merupakan visi peningkatan kualitas per sejuta kesempatan yang ada 
dengan tujuan akhir mencapai 3,4 per sejuta kesempatan. Model perbaikan dari Six Sigma dinamakan 
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Pada tahap define diketahui critical to quality 
dari GGBFS yaitu blaine, mesh, dan moisture. Tahap measure dilakukan pengukuran terhadap baseline 
kinerja perusahaan dengan hasil nilai sigma yaitu 2,90 yang berarti masih berada sesuai dengan rata-rata 
industri di Indonesia (2-3 sigma). Pada tahap Analyze, dilakukan identifikasi dengan menggunakan 
diagram pareto dimana nilai tertinggi diperoleh karakteristik blaine dengan persentasi 100%, selanjutnya 
melakukan analisis factor-faktor penyebab kegagalan pada karakteristik kualitas blaine yang meliputi 
factor manusia, lingkungan, material, dan mesin/alat. Adapula analisa menggunakan FMEA yang 
menghasilkan nilai RPN dari masing-masing faktor penyebab kegagalan dengan nilai RPN tertinggi yaitu 
240 dengan penyebab kegagalan plugger tidak rapat sehingga fokus perbaikan berdasarkan nilai RPN 
dengan menggunakan metode 5W+1H. 
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1. PENDAHULUAN 
 Persaingan antar industri satu dengan yang 
lainnya sudah sangat ketat terutama antar 
industri yang bergerak dibidang yang sama. 
Persaingan ini menimbulkan pemikiran bahwa 
setiap  industri atau perusahaan harus memiliki 
nilai jual yang dapat menarik konsumen untuk 
memilih produk yang ditawarkan. Nilai jual 
tersebut dinamakan karakteristik atau ciri khas 
produk. 
 Kualitas yang baik merupakan salah satu 
faktor yang dapat menyebabkan peningkatan 
kegiatan penjualan dan bukanlah hal yang 
mudah untuk mempertahankan kualitas suatu 
produk. Kesalahan yang sering kali menjadi 
kendala untuk perusahaan/industri adalah 
pengendalian terhadap kualitas produk. 
 PT Krakatau Semen Indonesia merupakan 
perusahaan yang didirikan oleh dua Badan 
Usaha Milik Negara (BUMN) raksasa di 
Indonesia yaitu PT Krakatau Steel (Persero) 
dengan PT Semen Indonesia (Persero). 
Perjanjian kerjasama pendirian perusahaan (Join 
Venture Agreement) ditandatangani pada 
tanggal 20 Desember 2013. 
 Pada awal tahun 2018, proses produksi 
Ground Granulated Blast Furnace Slag 
(GGBFS) dilakukan. Bulan Januari hingga 
Maret 2018 merupakan tahapan commissioning 
atau percobaan sehingga proses pengujian dari 
Ground Granulated Blast Furnace Slag 
(GGBFS) terkadang dilakukan di PT Semen 
Indonesia. Namun, dimulai dari Bulan April 
hingga Desember 2018 proses produksi dan 
pengujian dari produk sudah berjalan dengan 
baik. 
 Pada Bulan April hingga Desember 2018 
pada data Quality Control GGBFS khususnya 
untuk pengujian blaine, masih terdapat banyak 
sampel yang belum memenuhi spesifikasi. Total 
sampel yang belum memenuhi spesifikasi 
adalah 169 sampel selama periode April hingga 
Desember 2018. Jumlah kecacatan kualitas 
blaine tertinggi berada di Bulan Agustus 2018 
dengan jumlah kecacatan yaitu 42. Oleh karena 
itu untuk meminimalisir kegagalan tersebut 
dibutuhkan pengendalian kualitas yang juga 
berguna untuk meningkatkan profit perusahaan. 
 Penelitian ini menggunakan integrasi dari 
metode pengendalian kualitas  yang kemudian 
alat-alat pengendalian kualitas tersebut 
diterapkan dalam tahapan-tahapan dari Six 
Sigma. Dengan menggunakan metode-metode 
tersebut, diharapkan kecacatan pada 
karakteristik kualitas blaine dapat berkurang 
atau bahkan meningkatkan kualitas dari produk. 
 Berdasarkan latar belakang diatas, berikut 
ini adalah perumusan masalah dalam penelitian 

ini (1) Apa saja yang menjadi karakteristik 
kualitas atau CTQ (Critical To Quality) GGBFS 
di PT Krakatau Semen Indonesia, (2) Berapa 
nilai sigma pada proses produksi GGBFS di PT 
Krakatau Semen Indonesia (3) Apa saja faktor-
faktor yang menyebabkan proses produksi 
GGBFS mengalami kegagalan proses sehingga 
menyebabkan produk memiliki cacat dominan 
pada karakteristik yang ada, (4) Berapa nilai 
Risk Priority Number tertinggi dari faktor-faktor 
yang mempengaruhi kecacatan kualitas blaine, 
(5) Bagaimana usulan perbaikan yang dilakukan 
untuk meminimasi kegagalan berdasarkan nilai 
RPN tertinggi pada proses produksi GGBFS di 
PT Krakatau Semen Indonesia? 
 Berdasarkan rumusan masalah diatas, 
berikut ini adalah tujuan penelitian yang dapat 
dilakukan (1) Menentukan karakteristik 
kualitas atau Critical To Quality (CTQ) pada 
proses produksi GGBFS di PT Krakatau Semen 
Indonesia, (2) Menetukan nilai sigma pada 
proses produksi GGBFS di PT Krakatau Semen 
Indonesia, (3) Menentukan faktor-faktor yang 
menyebabkan GGBFS mengalami kegagalan 
proses sehingga menyebabkan produk memiliki 
kecacatan dominan pada karakteristik yang ada, 
(4) Mengetahui nilai Risk Priority Number 
tertinggi dari faktor-faktor yang mempengaruhi 
kecacatan kualitas blaine, (5) Menentukan 
usulan perbaikan yang dilakukan untuk 
meminimasi kegagalan berdasarkan nilai RPN 
tertinggi pada proses produksi GGBFS di PT 
Krakatau Semen Indonesia. 
 
2. METODE PENELITIAN 
 Pada Gambar 1. di bawah ini adalah 
flowchart pemecahan masalah : 
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Studi Literatur Observasi 
Lapangan

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Batasan Masalah

Pengumpulan Data:
1. Data Primer: 
Wawancara & Diskusi
2. Data Sekunder: Data 
Quality Control GGBFS

Pengolahan Data Six Sigma (DMAIC):
1. Tahap Define: Identifikasi Critical to Quality
2. Tahap Measure: Perhitungan DPMO dan Sigma
3. Tahap Analyze: Diagram Pareto, Diagram Fishbone, 
FMEA
4. Tahap Improve: Metode 5W+1H

Analisa dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Mulai Gambar 1. Flowchart Pemecahan Masalah 
 

 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1) Define 
Pada tahap ini dilakukan identifikasi 

Critical to Quality, sebagai hasilnya dapat 
dilihat pada Tabel 1. di bawah ini. 

 
Tabel 1. Critical to Quality GGBFS 

No Karakteristik Kualitas 
1 Blaine 
2 Mesh 
3 Moisture 

 
2) Measure 

Pada tahap measure, dilakukan 
perhitungan nilai DPMO dan level sigma, 
seperti ditunjukkan pada Tabel. 2 di bawah 
ini. 

 
 

 
 

Tabel 2. Perhitungan Baseline Kinerja Perusahaan 

Bulan Jumlah 
Pengecekan 

Jumlah Kecacatan 
CTQ DPU DPO DPMO Sigma 

Blaine Mesh Moisture 

Apr-18 100 3 0 0 3 0.03 0.01 10000.00 3.83 

May-18 60 21 0 0 3 0.35 0.12 116666.67 2.69 

Jun-18 30 11 0 0 3 0.37 0.12 122222.22 2.66 

Jul-18 62 17 0 0 3 0.27 0.09 91397.85 2.83 

Aug-18 98 42 0 0 3 0.43 0.14 142857.14 2.57 

Sep-18 69 28 0 0 3 0.41 0.14 135265.70 2.60 

Oct-18 47 18 0 0 3 0.38 0.13 127659.57 2.64 

Nov-18 114 23 0 0 3 0.20 0.07 67251.46 3.00 

Dec-18 85 9 0 0 3 0.11 0.04 35294.12 3.31 

Rata-Rata 94290.53 2.90 
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Tabel 3.  Metode 5W+1H 

No Mas
alah 

What Why Where  When  Who How 

Apa yang 
menjadi 
target 

perbaikan 

Kenapa perbaikan 
harus dilakukan 

Dimana perbaikan 
dilakukan 

Kapan 
perbaikan 
dilakukan 

Siapa yang 
melakukan 
perbaikan? 

Bagaimana cara 
melakukan 

perbaikannya 

1 

Plug
ger 

tidak 
rapat 

Plugger 

Mempengaruhi 
nilai dari 

karakteristik 
kualitas Blaine 

Laboratorium PT 
Krakatau Semen 

Indonesia 

Setiap kali 
pengujian 
dilakukan 

Divisi Quality 
Control 

1. Menjadwalkan 
pemeliharaan alat 
secara rutin 

2. Menambah 
jumlah operator di 
Laboratorium 

 
Berdasarkan perhitungan pada Tabel 4. di 

bawah ini, didapatkan data bahwa nilai rata-rata 
DPMO sebesar 94290.53 dan nilai rata-rata 
sigma adalah 2.90. Hal ini dapat menyatakan 
bahwa dari satu juta kesempatan yang ada akan 
terdapat 94290.53 kemungkinan bahwa proses 

akan menimbulkan defect atau noncomforming 
dan tingkat pencapaian PT Krakatau Semen 
Indonesia dalam memproduksi GGBFS cukup 
baik yaitu sebesar 2.90 dimana telah mencapai 
rata-rata industri Indonesia (2-3 sigma).

 
Tabel 4. Tabel Urutan Prioritas Perbaikan Berdasarkan Nilai RPN 

Jenis Cacat Mode of 
Failure 

Cause of 
Failure Effect of Failure 

Frequency 
of Severity 

(1-10) 

Degree of 
Occurrence 

(1-10) 

Change of 
Detection 

(1-10) 

Rank 
Priority  Rank  

Karakteristik 
Kualitas 
Blaine 

Plugger 
tidak rapat 

Operator 
tidak teliti Mempengaruhi 

hasil pengujian 
blaine 

8 6 5 240 1 
Kurangnya 

pemeliharan 
alat 

Error pada 
neraca 

timbangan  

Allowance 
Error 

Tidak dapat 
melakukan 
pengujian  

8 3 4 96 2 
Tidak tersedia 

alat uji 
candangan  

Kurangnya 
pemeliharaan 

alat 

Operator 
tidak teliti 

Beban kerja 
tinggi Kesalahan saat 

pengukuran di 
laboratorium 

 
6 7 2 84 3 

Tidak sesuai 
SOP 

Karakteristik 
Kualitas 
Blaine 

Raw 
Material 
terlalu 

kering atau 
lembab 

Stockyard 
dilahan 
terbuka 

Mempengaruhi 
nilai dari 

karakteristik 
kualitas blaine 
dan mesh pada 

GGBFS 

7 3 2 42 4 

Cuaca Kondisi alam 
tidak menentu 

Raw material 
menjadi terlalu 

lembab atau 
terlalu kering 

7 3 2 42 4 

Operator 
kurang 

terampil  

Belum ada 
pelatihan  

Kesalahan saat 
pengujian 

dilaboratorium 
7 3 1 21 6 
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3) Analyze 
 Pada tahap ini tools yang digunakan adalah 
Diagram Pareto, Diagram Fishbone dan Failure 
Mode Effects and Analysis (FMEA). 
 
A. Diagram Pareto 
 Diagram pareto ini digunakan untuk 
menentukan reject dominan  yang menjadi 
prioritas akibat terjadinya kegagalan proses 
produksi. Perhitungan diagram pareto dapat 
dilihat pada Tabel 5. di bawah ini. 
 

Tabel 5. Perhitungan Diagram Pareto 

No 
Karakteri

stik 
Kualitas 

Jumlah 
Kecacatan 

% 
Cac
at 

%Kumulat
if Cacat 

1 Blaine 172 100 100 

2 Mesh 0 0 100 

3 Moisture 0 0 100 

Jumlah 172   
  

Diagram pareto dibentuk berdasarkan 
prinsip bahwa 80% permasalahan disebabkan 
oleh 20% akar masalahnya, sehingga dengan 
memfokuskan penyelesaian pada akar masalah 
akan membuat 80% masalah terselesaikan. Oleh 
karena itu, penelitian ini mengambil 20% dari 
keseluruhan presentasi reject untuk 
ditindaklanjuti faktor-faktor penyebab 
terjadinya penurunan kualitas saat dilakukan 
pengecekan atau mengidentifikasi kegagalan 
proses yang terjadi. Gambar 2. di bawah ini 
adalah Diagram Pareto dari produk GBFS. 

 

 
Gambar 2. Diagram Pareto dari Produk GBFS 

 
B. Diagram Fishbone 

Diagram Fishbone digunakan untuk 
mengetahui akar permasalahan yang menjadi 
penyebab dari masalah utama yaitu cacat 
kualitas blaine.  
C. FMEA 
 Failure Mode Effects and Analysis 
(FMEA) digunakan untuk menganalisa 
penyebab-penyebab dari masing-masing 

kegagalan proses yang berdampak pada cacat 
kualitas pada GGBFS. 
Setelah dilakukan perhitungan nilai RPN dari 
masing-masing penyebab di faktor-faktor yang 
mempengaruhi kecacatan karakteristik kualitas 
blaine, maka langkah selanjutnya adalah  
mengurutkan prioritas perbaikan untuk 
perusahaan berdasarkan nilai dari RPN masing-
masing penyebab. 
4) Improve 

  Tahap ini merupakan tahapan lanjutan dari 
tahap analyze dimana pada tahapan ini akan 
ditentukan langkah-langkah perbaikan atau 
action planning setelah diidentifikasi akar 
penyebab kecacatan kualitas karakteristik 
blaine.  

Pada Tabel. 3 di atas merupakan tabel 
5W+1H untuk penyebab plugger tidak rapat 
yang dipilih berdasarkan nilai RPN tertinggi 
yaitu 240 yang berarti hal ini menjadi prioritas 
bagi perusahaan untuk dilakukan perbaikan 
untuk perusahaan. 

 
 

4. KESIMPULAN 
Berdasarkan tujuan dari penelitian yang 

dilakukan di PT Krakatau Semen Indonesia 
mengenai Usulan pengendalian kualitas Ground 
Granulated Blast Furnace Slag (GGBFS) 
menggunakan metode Six Sigma dan metode 
perbaikan 5W+1H di PT Krakatau Semen 
Indonesia, maka dapat disimpulkan sebagai 
berikut: 
1. Karakteristik kualitas atau CTQ (Critical to 

Quality) pada Ground Granulated Blast 
Furnace Slag (GGBFS) adalah blaine, mesh, 
dan moisture. 

2. Nilai rata-rata sigma pada kualitas Ground 
Granulated Blast Furnace Slag (GGBFS) 
pada dari periode April sampai Desember 
2018 yaitu 2,90 masuk kedalam rata-rata 
Industri di Indonesia dengan nilai sigma 
yaitu 2-3 sigma 

3. Faktor-faktor yang menyebabkan Ground 
Granulated Blast Furnace Slag (GGBFS) 
memiliki kecacatan pada karakteristik blaine 
yaitu: 
a. Faktor Manusia 
b. Faktor Material 
c. Faktor Mesin/Alat 
d. Faktor Lingkungan 

4. Nilai Risk Priority Number jika diurutkan 
dari nilai tertinggi hingga terendah yaitu 
plugger tidak rapat dengan nilai RPN 240, 
error pada neraca timbangan dengan nilai 
RPN 96, operator tidak teliti dengan nilai 
RPN 84, raw material terlalu kering atau 
lembab dengan niali RPN 42, begitupun 
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dengan cuaca dengan nilai RPN 42, operator 
kurang terampil memiliki nilai RPN 21 

5. Adapun usulan perbaikan yang dilakukan 
untuk meminimasi kegagalan berdasarkan 
nilai RPN tertinggi pada proses produksi 
GGBFS di PT Krakatau Semen Indonesia 
yaitu: 
a. Melakukan kalibrasi dengan alat uji 

sejenis yaitu plugger 
b. Menjadwalkan pemeliharaan alat secara 

rutin 
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