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Muhammad Jismis Salim. 175100207111008. Analisis Process Capability pada Unit
Produksi Susu Cair Sterilisasi dan Proses Line Mixing 1 menggunakan Indeks
Process Performance (Pp Dan Ppk). Skripsi. Pembimbing: La Choviya Hawa, STP,
MP, Ph D dan Retno Damayanti, S.TP.,MP

RINGKASAN

Susu merupakan cairan yang berasal dari hewan mamalia perah yang sehat dan
bersih yang diperoleh dengan cara pemerahan yang benar dan sesuai ketentuan yang
berlaku. Susu segar mempunyai sifat fisik tidak tahan lama bila disimpan pada suhu kamar,
sehingga perlu segera dilakukan penanganan. Berbagai pengoalahan dilakukan untuk
memperpanjang umur simpan dan menambah nilai guna susu. PT A merupakan salah satu
perusahaan industri. yang bergerak dalam pengolahan susu yang sesuai dengan
permintaan pasar. Pengendalian kualitas produk susu perlu dilakukan untuk  setiap
produknya, sehingga tidak terjadi kerugian baik dari segi perusahaan maupun segi
konsumen. Salah catu contoh pengendalian mutu dan kualitas yang bisa digunakan adalah
melakukan analisis kapabilitas proses menggunakan indeks Pp dan Ppk. Kapabilitas
proses merupakan suatu analisis variabilitas untuk mengetahui apakah proses sudah
mampu menghasilkan proses atau produk sesuai dengan standarnya. Tujuan dari
penelitian magang ini adalah menganalisa kapabilitas proses mixing dan finish good produk
susu cair dengan menggunakan indeks kapabilitas Pp dan Ppk. Metode yang dilakukan
dalam penelitian ini adalah studi kasus. Studi kasus penelitian menggunakan data
sekunder, dimana data sekunder yaitu data yang diperoleh atau dikumpulkan peneliti dari
sumber-sumber yang telah ada. Data sekunder yang digunakan adalah data finish good
susu cair sterilisasi tahun 2020 dengan 4 rasa (choco, strawberry, vanilla, dan melon) dan
data line mixing 1 tahun 2020. Data yang telah didapat nantinya akan digunakan untuk
mengetahui nilai indeks kapabilitas proses Pp dan Ppk menggunakan program aplikasi
minitab 17. Hasil penelitian juga dilengkapi dengan diagram fishbone untuk mengetahui
tidak terkendalinya proses berdasarkan parameter yang telah ditetapkan. Hasil penelitian
menunjukkan kapabilitas proses pada line mixing 1 dengan parameter level vacuum, suhu
air sebelum stabilizer dituang, waktu sirkulasi akhir mixing, suhu akhir mixing, dan total time
pada tahun 2020 secara umum masih berada dibawah 1. Namun pada parameter total time
sudah cukup kapabel dimana hampir semua bulan memilki nilai indeks diatas 1. Pada finish
good susu cair sterilisasi dengan parameter fat, protein, total solid, relative density, dan pH
pada tahun 2020 memilki nilai indeks yang masih berada dibawah 1, meskipun pada
parameter pH memilki nilai indeks yang baik. Rendahnya nilai indeks kapabilitas ini
dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti man, machine, method, material dan enviroment.
Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan kapabilitas proses pada line mixing 1 tahun
2020 pada paremeter level vacuum, suhu air sebelum stabilizer dituang, waktu sirkulasi
akhir mixing, suhu akhir mixing belum kapabel secara proses. Proses nilai indeks yang
belum kapable menunjukkan bahwa proses dan produk keluaran yang didapat memilki
varian yang banyak dan belum mampu secara konsisten untuk memilki proses atau
keluaran yang sesuai dengan rentang spesifikasi standar yang telah ditetapkan oleh
perusahaan.

Kata Kunci: Analisis Kapabilitas Proses; Diagram fishbone; Indeks Pp; Indeks Ppk; Line
Mixing 1; Susu Cair Sterilisasi
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Ph D dan Retno Damayanti, S.TP.,MP

SUMMARY

Milk is a dairy liquid product derived from healthy and clean mammals, processed
through a correct and regulation-based cow milking process. Fresh milk has a short shelf-
life if it's at room temperature, so it needs further handling. Various handling processes
have been carried to prolong shelf-life to add more value to the fresh milk. PT A is one of
the industrial companies that focus on milk processing based on demand. Quality control
for fresh milk needs to be done for each product to prevent disadvantages from both the
company and consumer side. One of the examples of guality control that can be used is
process capability analysis using Pp and Ppk index. Process capability is a variability
analysis to provide information regarding the ability of a process to meet standards. This
study aims to analyze mixing and finish good processes from liquid milk products using Pp
and Ppk capability index. This study was conducted using a case-study report. This
research used secondary data for the case-study report that have been obtained or
collected from existing sources. The collected data consist of finish good sterilized milk data
in 4 flavours (choco, strawberry, vanilla, and melon) and line mixing 1 data both from 2020.
The data that has been obtained will be used to get the values of Pp and Ppk process
capability using Minitab 17th edition. Results also showed in the fishbone diagram to
acknowledge the inconsistency from the process based on predefined parameters. Results
showed that process capability inline mixing 1 with vacuum level, liquid temperature before
stabilizer, final mixing circulation time, final mixing temperature, and total-time parameter in
2020 generally still below 1. However, from total time parameter shows capable results
based on the index value reaching 1 for every month. To finish good sterilized milk data
with fat, protein, total solid, relative density, and pH parameter in 2020 also still below 1
even though the results in pH parameter shows a good index value. The low value of the
capability index can be affected by multiple factors such as man, machine, method,
material, and environment. Can be concluded from this research the process capability of
line mixing 1 from 2020 for vacuum level, liquid temperature before stabilizer, final mixing
circulation time, final mixing temperature, and total time parameter is not capable based on
the process. The incapable index value shows that the process and finish product could
produce much variety and unable to consistently producing products that are ppropriate
based on specification predefined from the company.

Keyword: Fishbone Diagrams; Line -Mixing 1; Process Capability Analysis; Pp Index;
Ppk Index; Sterilized Milk
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Susu dapat didefinisikan sebagai suatu bentuk cairan yang memiliki kandungan dan
nilai nutrisi yang tinggi, susu didapatkan melalui pemerahan dari hewan sapi atau mamalia
ternak lain menggunakan cara-cara yang sesuai dengan ketentuan serta persyaratan yang
ada. Pengambilan susu juga harus menggunakan cara yang aman dan benar. Nilai tambah
dari berbagai produk olahan susu sehingga banyak dikonsumsi karena kandungannya yang
kaya akan sumber protein. Tetapi kelemahan dari produk ini yaitu sifat fisiknya yang tidak
tahan lama, hal ini menyebabkan susu tidak bisa disimpan pada suhu ruangan dengan
waktu yang lama. Hal ini menyebabkan diperlukannya pengolahan untuk mengendalikan
dan mengatasi mengatasi kelemahan tersebut. Dengan hal itu diperlukannya penerapan
pengolahan susu guna meningkatkan waktu penyimpanan serta menambah (Sunaryanto,
2017). Susu dapat diolah dengan berbagai macam cara proses yang memiliki fungsi
masing-masing, salah satu cara pengolahan adalah dengan melakukan sterilisasi pada
susu cair pada kemasan botol. Sterilisasi merupakan suatu proses pengolahan makanan
yang bertujuan untuk melakukan pemusnahan pada mikroorganisme yang terdapat pada
susu hingga ke spora-sporanya. Proses sterilisasi ini memiliki prinsip kerja dengan
memanaskan produk makanan sampai suhu 121 °C dengan menggunakan waktu selama
15 menit (Hendrawati dan Utomo, 2017).

Untuk menjaga suatu kualitas dalam. produk maka diperlukan suatu mekanisme
pengendalian, hal ini juga berlaku untuk produk susu. Pengendalian ini berfungsi untuk
menghindari kerugian yang dapat timbul dari segi perusahaan dan segi konsumen. Menurut
American Society for Quality mengemukakan mengenai pengertian kualitas, yaitu bentuk
karakteristik yang dapat terlihat secara langsung ataupun tidak langsung pada suatu produk
dan jasa yang dapat mampu memberikan kepuasan pada pihak pasar dan konsumen.
Salah satu hal yang penting dari kegiatan industri suatu pabrik demi kemajuan dan
kelangsungan perusahaan adalah pengendalian mutu produk. Mutu adalah hal yang
penting dan menjadi fokus utama dalam perusahaan karena dijadikan perbandingan alat
ukur kualitas suatu produk pada produksi suatu pabrik. Prioritas dari setiap kegiatan bisnis
adalah memastikan setiap produk yang diproduksi memiliki kualitas yang baik setiap
harinya karena dapat memiliki pengaruh yang cukup besar terhadap kelangsungan usaha
industri tersebut secara jangka panjang. Kualitas dijadikan sebagai perbandingan
serangkaian karakteristik yang melekat dan memenuhi ukuran tertentu sesuai dengan
standar yang ditetapkan (Arsani, 2016). Mutu merupakan hal yang sangat berguna dan

penting dalam suatu perusahaan karena salah satu faktor dalam keunggulan dalam
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kompetisi pesaingan pasar yang sangat ketat. Jika suatu perusahaan dapat mewujudkan
produk dengan mutu yang sangat tinggi dengan harga yang sesuai maka perusahaan
tersebut dapat menguasai pasar dengan baik. Mutu menurut Norawati & Zulher (2019)
adalah istilah untuk layak digunakan, artinya produk barang dan jasa harus dapat menutup
semua kebutuhan dan harapan konsumen atau pelanggan. Mutu didefinisikan sebagai
syarat kenyamanan, berdasarkan definisi ini maka kualitas lebih menitikberatkan pada
kualitas mutu perusahaan dalam upaya memahami harapan konsumen, dan mencapai
harapan tersebut. Oleh karena itu, diperlukan pandangan kualitas mutu eksternal agar
pengguna mutu lebih realitis dan memenuhi persyaratannya.

Analisis kapabilitas proses merupakan suatu analisis variabilitas - relatif yang
memiliki hubungan dengan baik dari segi persyaratan maupun spesifikasi produk dan
dapat membantu peningkatan kualitas produksi untuk meniadakan atau mengurangi
sejumlah besar variabilitas pada hasil yang dihasilkan. Kapabilitas proses adalah indikator
kinerja utama, yang menunjukkan bahwa proses dapat diproduksi sesuai dengan
spesifikasi produk yang ditetapkan dengan kebutuhan dan harapan pelanggan atau
konsumen. Adanya penggunaan analisis kapabilitas proses ini dapat memungkinkan
perusahaan untuk dapat memprediksi konsistensi dari proses yang memenuhi spesifikasi
sesuai dengan berdasarkan keinginan pelanggan. Untuk dapat dinyatakan baik dalam segi
analisis kapabilitas proses, maka hasil proses produksi perlu berada dalam rentang
spesifikasi kualitas mutu yang sebelumnya telah ditentukan oleh perusahaan. Jika proses
tersebut dapat menghasilkan nilai yang mendekati 100% sesuai rentang spesifikasi maka
proses tersebut disebut capable. Definisi dari capable atau kapabel dapat dikatakan
sebagai suatu kemampuan dari proses untuk menghasilkan keluaran yang sama persis
atau mendekati dengan rentang spesifikasi (Rimantho dan Athiyah, 2019). Untuk
menyatakan nilai dalam analisis kapabilitas proses, maka terdapat dua indeks proses nilai,
yaitu Process Performance (Pp) dan Process Performance Kane (Ppk). Pp atau Process
Performance merupakan.indeks nilai yang dapat menyatakan kemampuan dari hasil proses
produksi dengan cara melihat nilai lebar persebaran proses terhadap lebar spesifikasi. Ppk
atau Process Performance Kane merupakan indeks nilai yang dapat menyatakan
kemampuan dari hasil proses produksi yang dapat diketahui melalui nilai mean dan standar
deviasi (Austin et al., 2020).

Penelitian mengenai analisis kapabilitas proses telah dilakukan sebelumnya.
Penelitian tersebut terfokus untuk mengetahui nilai indeks kapabilitas proses pada produksi
mur di PT Sankei Dharma Indonesia. Hasil dari penelitian tersebut menyatakan bahwa hasil
yang didapatkan bahwa proses diameter dalam mur dii PT C sangat memuaskan,
sedangkan proses diameter dalam mur di PT B berjalan dengan kurang memuaskan. Hal

ini dikarenakan banyaknya variabilitas yang terjadi pada produk. Sehingga perusahaan
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perlu menangani tidak andalannya proses yang berlangsung (Soetopo dan Tannady,
2017). Hal ini mendukung penelitian dimana analisis kapabilitas proses diperlukan untuk
mengukur konsistensi dan menjaga mutu produk. Analisis kapabilitas proses ini juga dapat
digunakan sebagai referensi perusahaan dalam menilai proses produksi produk.

Penelitian ini-akan dilaksanakan di perusahaan PT A. PT A adalah perusahaan
industri di Indonesia yang terfokus dalam pengolahan susu yang sesuai dengan permintaan
pasar. PT A termasuk dalam salah satu dari beberapa perusahaan susu terbesar di
Indonesia yang tetap menjalankan misi untuk menyediakan produk produk susu yang tidak
hanya dapat diterima oleh konsumen dengan baik, namun memiliki kualitas mutu dan nutrisi
yang terjamin. PT A memiliki berbagai macam variasi produk dengan berbagai macam
proses, untuk penelitian ini terfokus pada susu cair dalam kemasan botol yang memiliki
varian rasa yang cukup banyak. Proses produksi dari susu cair dinaungi oleh departemen
liquid yang memiliki tanggung jawab dalam mengontrol produksi dari produk susu yang
sudah dikemas dan siap untuk masuk ke pasar.

Dengan adanya keperluan untuk menjamin kualitas mutu produk dan memastikan
proses produksi berjalan sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan, maka perusahaan
memerlukan langkah langkah tertentu sebagai bentuk solusi dan preventif. Salah satu
langkah adalah mengetahui analisis kapabilitas proses, untuk penelitian ini akan melakukan
analisis dalam proses line mixing pada proses produksi di PT A. Analisis kapabilitas proses
ini akan dilihat menggunakan parameter indeks Pp dan Ppk yang akan diamati pada data
tahun 2020 dengan tujuan mengetahui ketercapaian produk dalam mencapai kualitas dan
spesifikasi yang diinginkan. Analisis juga akan dilakukan menggunakan diagram fishbone
pada setiap parameter proses produksi untuk melakukan analisis lebih lanjut terhadap

sebab-akibat dari suatu parameter apabila tidak mencapai kualitas yang diinginkan.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah dari kegiatan magang ini sebagai berikut:

1. Bagaimana tren indeks process performance (Pp dan Ppk) pada proses mesin line
mixing susu cair dan finish good pada quality susu cair sterilisasi di departemen liquid
PT A selama tahun 2020?

2. Bagaimana diagram fishbone untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab
indeks process performance (Pp dan Ppk) pada proses mesin line mixing susu cair dan
finish good pada quality susu cair sterilisasi di departemen liquid PT A selama tahun

2020 tidak mencapai nilai indeks performa yang diharapkan (Pp,Ppk>1)?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari kegiatan magang ini adalah sebagai berikut;

3
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1. Mengetahui trend indeks process performance melalui analisis indeks Pp dan Ppk
pada proses mesin line mixing susu cair dan finish. good pada quality susu cair
sterilisasi di departemen liquid PT A selama tahun 2020

2. Membuat diagram fishbone untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab
indeks process performance (Pp dan Ppk) pada proses mesin line mixing susu cair dan
finish good pada quality susu cair dalam kemasan botol di departemen liquid PT A

selama tahun 2020 tidak mencapai nilai indeks performa yang diharapkan (Pp,Ppk>1)

1.4 Manfaat Penelitian

Diharapkan dengan dilakukannya magang ini, pengolahan dan hasil dari data yang
didapatkan dapat digunakan sebagai suatu bentuk evaluasi terhadap proses produksi
secara menyeluruh dan meng-evaluasi kualitas dari produk susu cair dalam kemasan botol
selama tahun 2020. Penelitian ini diharapkan juga dapat memberikan informasi terkait tren
indeks kapabilitas proses yang digunakan, process performance (Pp dan Ppk) pada proses
mesin line mixing susu cair dan finish good pada quality susu cair sterilisasi. Hasil dari Pp
dan Ppk dapat digunakan sebagai bahan referensi untuk meningkatkan performa
perusahaan dalam menjamin kualitas mutu serta meningkatkan proses pengendalian mutu
produk. Jika perusahaan dapat melakukan penerapan hasil tersebut ke seluruh unit
produksi, maka pengendalian serta manajemen produk mutu dapat berjalan lebih cepat,
tersusun, dengan memiliki data lengkap terkait sebab-akibat sehingga memudahkan dalam
pengambilan keputusan. Hasil akhir yang diharapkan adalah dengan penerapan yang baik
maka konsumen akan mendapatkan produk dengan mutu dan kualitas yang lebih baik.
Dengan dilakukannya magang ini juga dapat memberikan kesempatan bagi penulis untuk
dapat mengamati serta melihat secara langsung kegiatan indstri pangan, yang pada
penelitian ini adalah kegiatan industry susu pada bagian proses produksi susu cair di PT A

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Data yang digunakan merupakan data sekunder untuk finish good produksi susu
cair sterilisasi bulan Januari-Desember 2020.
2. Data yang digunakan merupakan data sekunder untuk proses mesin mixing di form

mixing dimulai pada bulan Januari-Desember 2020.
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BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Susu

Susu dapat didefinisikan sebagai bentuk cairan yang didapatkan melalui proses
ekstraksi dari hewan sapi atau hewan mamalia ternak perah lainnya. Proses untuk
mendapatkan susu memiliki ketentuan serta tata cara pemerahan yang benar untuk
memastikan kualitas dari susu tersebut. Nilai tambah dari berbagai produk olahan susu
sehingga banyak dikonsumsi karena kandungannya yang kaya akan sumber protein. Tetapi
kelemahan dari produk ini yaitu sifat fisiknya yang tidak tahan lama, hal ini menyebabkan
susu tidak bisa disimpan pada suhu ruangan dengan waktu yang lama. Hal ini
menyebabkan diperlukannya pengolahan untuk mengendalikan dan mengatasi mengatasi
kelemahan tersebut. Dengan hal itu diperlukannya penerapan pengolahan susu guna
memperlama umur penyimpanan susu dan juga meningkatkan nilai guna dari susu
(Sunaryanto, 2017). Susu adalah salah satu dari produk pangan yang memiliki manfaat
tinggi pada manusia, hal ini dikarenakan susu memiliki nutrisi serta komposisi kandungan
yang ideal untuk memenuhi beberapa keperluan nutrisi yang ada dan dibutuhkan di dalam
tubuh manusia. Semua zat gizi dalam produk susu akan diserap oleh darah lalu digunakan
oleh tubuh. Menurut Anjarsari (2010) terkait komposisi dari susu, didapatkan bahwa
beberapa kandungan yang mendukung susu menjadi produk bernutrisi tinggi adalah lemak
sebesar 3,8%, protein sebesar 3,2%, laktosa sebesar 4,7%, air sebesar 87,25%, abu
0,855%, serta bahan kering sebesar 12,75%. Dengan kandungan yang kaya ini. menjadi
alasan kenapa produk susu selalu memiliki permintaan pasar yang tinggi.
2.1.1 Susu Cair Sterilisasi

Nutrisi serta gizi pada susu sapi segar memiliki nilai kandungan yang cukup tinggi,
hal ini juga berbanding lurus dengan bertumbuhnya mikroorganisme yang tinggi pula
sehingga mempengaruhi umur simpan dari produk susu itu sendiri. Untuk menambah umur
simpan produk susu, diperlukan perlakuan khusus. Sterilisasi adalah bentuk pengolahan
susu untuk mengatasi umur simpan dengan mebunuh mikroorganisme hingga ke spora-
sporanya. Proses sterilisasi terdiri atas pemanasan dari produk pangan hingga mencapai
temperatur 121 °C selama kurung waktu 15 menit. Salah satu alat yang digunakan dalam
sterilisasi adalah autoklaf. Metode sterilisasi dengan menggunakan autoklaf ini adalah
bahan pangan dipanaskan hingga temperature 121-134 °C. Setelah produk pangan
dipanaskan maka harus didinginkan perlahan agar menghindari pendidihan berlebih saat
diberi tekanan. Secara istilah umum untuk pengertian susu strerilisasi adalah proses
pengolahan susu yang didapat dengan pemanasan hingga mencapai temperature 121 °C

selama kurun waktu 15 menit. Dengan menggunakan proses sterilisasi -maka dapat
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mengatasi masalah dalam umur simpan dan dapat membantu pertumbuhan serta
pemenuhan gizi untuk konsumen dalam melakukan aktivitas sehari-hari (Hendrawati dan
Utomo, 2017).
2.1.2 Proses Produksi

Dalam mendapatkan hasil akhir berupa produk susu dengan kualitas yang terjamin,
maka terdapat proses produksi yang cukup panjang dengan tahapan yang kompleks.
Secara umum, tahapan yang digunakan dan diterapkan pada industi pengolahan susu
adalah : loading fresh milk & pasteurisasi dan processing:
1. Loading Fresh Milk & Pasteurisasi

Untuk memulai proses produksi maka memerlukan bahan utama yaitu susu segar
atau fresh milk. Maka tahap pertama dalam proses produksi adalah memasukkan atau
melakukan pemuatan susu segar ke dalam pabrik. Proses pemuatan dilakukan dengan
memasukkan susu segar menggunakan fresh milk truck milik KUD yang memang sudah
bekerjasama dengan pihak perusahaan. Susu segar yang diterima kemudian mengalami
proses filterisasi yang bertujuan untuk menyaring kotoran serta benda padat yang tidak
dibutuhkan. Setelah tahap tersebut, susu kemudian masuk ke dalam tangki penerimaan
dan segera masuk ke tahapan pasteurisasi. Proses ini adalah salah satu cara untuk
mengolah susu yaitu dengan melakukan proses memanaskan dengan suhu sebesar 72 °C
dengan waktu minimal sebear 15 detik, alternatif dari proses pasteurisasi adalah
memanaskan produk dengan suhu 63-66 °C selama kurun waktu 30 menit, langkah
selanjutnya adalah pendinginan langsung hingga target suhu mencapai 10 °C, selanjutnya
susu diberi perlakuan secara aseptic yaitu penjagaan pada setiap Tindakan guna
menghindari resiko masuknya mikgoorganisme dan dilakukan penyimpanan dengan suhu
maksimal yaitu 4,4 °C (Wulandari et al., 2017).
2. Processing

Proses processing adalah proses setelah susu mengalami proses pasteurisasi.
Susu kemudian akan diolah untuk menjadi bahan jadi berupa produk produk perusahaan
dengan berbagai macam variasi yang tersedia. Untuk hal itu terjadi maka dilakukan proses
persiapan terhadap bahan-bahan yang nantinya akan ditambahkan ke dalam susu segar
untuk menjadi produk jadi perusahaan yang utuh. Proses-proses nya adalah sebagai
berikut:
e Preparation choco slurry
Preparasi ini dilakukan hanya untuk varian rasa choco. Bahan yang diperlukan adalah
choco powder serta gula yang nantinya akan dituangkan dalam hopper dan kemudian
dilanjutkan untuk proses selanjutnya yaitu mixing. Proses ini memakan waktu sebesar 30

menit dan dilakukan dengan pemanasan menggunakan suhu sebesar 90 °C. Setelah
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proses pencampuran selesai dan telah yakin semua bahan tercampur dengan baik, choco
sulurry kemudian dipindahkan kedalam tangki choco slurry.

e Preparation Recombined Milk

Preparasi ini memerlukan SMP (skim milk powder). SMP yang telah disiapkan akan
dimasukkan ke dalam hopper, setelah itu proses pencampuran akan dimulai dengan
menggunakan mesin. Apabila proses pencampuran jsudah selesai, maka akan
dipindahkan ke tangki mixing RCM(Recombined Milk). Setelah itu produk akan mengalami
proses thermisasi

e  Mix Product

Proses mixing ini dimulai dengan memasukkan stabilizer terlebih dahulu. Setelah itu
kemudian ditambahkan ke dalam mesin choco slurry, RCM, gula dan susu pasteurisasi
dengan urutan yang telah ditentukan oleh perusahaan. Proses pencampuran semua bahan
akan menghabiskan waktu sebesar 50 menit serta berlangsung dengan kondisi suhu
sebesar 50-55 °C. Apabila proses pencampuran telah selesai, produk susu kemudian
mengalami proses thermisasi dan disalurkan dalam holding tank untuk persiapan proses
selanjutnya.

e Sterilisasi

Tahap ini merupakan tahap terakhir dalam pengolahan produk susu. Tahap ini dilakukan
pada susu yang telah menjalani proses pencampuran dan diyakini sudah homogen. Produk
akan masuk kedalam THE (Tubular Heat Exchanger). Proses ini akan berjalan dengan

waktu sebanyak 4 detik yang terjadi dalam kondisi 140-145 °C.

2.2 Mesin Mixing Susu

Mesin mixing atau mixer merupakan alat yang berguna untuk mencampur bahan
baku serta bahan tambahan agar menjadi suatu bahan campur yang homogen. Campuran
yang seragam atau homogen ini dipengaruhi oleh kualitas pengaduk, yang dihasilkan
dengan mencampurkan bahan-bahan yang berbeda ke dalam campuran yang seragam
dalam hal keseragaman campuran, ukuran partikel, kelembaban dan kepadatan campuran.
Dengan kata lain, walaupun seluruh campuran memiliki komposisi campuran yang sama,
sekalipun sulit dilakukan, campuran yang sempurna dapat diperoleh (Karyono, 2011).
Tujuan dari adanya proses pencampuran juga untuk mengurangi ketidakseragaman
dengan menyamaratakan dimulai dari kondisi suhu, ukuran partikel, serta beberapa sifat
fisik yang ada dalam masing-masing bahan agar semua bahan dapat bercampur menjadi
satu dan tidak mengalami pemisahan ditengah proses. Proses pencampuran terjadi
dengan adanya proses gerakan secara terus menerus dimana setiap bahan akan saling
bergerak satu sama lain dan menimbulkan kontak antar bahan, salah satu Teknik yang

digunakan untuk pencampuran bahan adalah dengan melakukan pengadukan. Proses
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pencampuran ini biasanya menggunakan mixer yang dimana merupakan alat untuk
mencampur dengan bertujuan menghasilkan bahan yang homogen (Priyati et al., 2016).

Tetra Scanima Mixing adalah salah satu dari berbagai macam alat pencampur untuk
berbagai produk yang berasal dari susu. Alat mixing ini juga melakukan proses
penambahan bahan berupa komposisi baik dari bubuk maupun cairan yang telah sesuai
dengan formula (produk susu). Alat mixing ini dapat mencampur produk lainnya dari susu
seperti yoghurt, susu olahan berbagai rasa, recombined concentrated milk, serta berbagai
produk olahan susu olahan sesuai dengan formula yang telah dibuat. Pada produk olahan
susu segar untuk langsung dikonsumsi biasanya mengalami proses pemanasan dengan
menggunakan suhu 60-65 °C lalu di suhu ini susu dihomogenisasikan menggunakan
tekanan 175-250 bar (Henrysson, 2016).

2.3 Analisa Kapabilitas Proses

Suatu produk akan diminati pelanggan apabila produk tersebut diyakini memiliki
kualitas yang baik, begitu pula suatu produk tidak akan diminati pelanggan apabila
pelanggan tidak mempercayai jaminan kualitas dari produk tersebut. Sehingga kualitas
merupakan aspek penting dalam perusahaan, yaitu harus mementingkan jaminan mutu dan
kualitas yang baik sehingga produk yang diterima oleh konsumen dapat diterima dengan
baik. Untuk dapat menjamin bahwa kualitas produk tetap sama dengan kualitas yang
terbaik adalah melakukan analisis kapabilitas.

Kapabilitas proses adalah teknik pengujian yang digunakan untuk menganalisis
banyaknya variabilitas terhadap spesifikasi atau standar produk yang digunakan dalam
pengembangan produk serta pengembangan produksi yang bertujuan  untuk
menghilangkan atau mengurangi sejumlah besar variabilitas yang terjadi pada produk atau
proses (Rimantho dan Athiyah, 2019) . Kapabilitas proses adalah salah satu indikator
kinerja utama, kapabilitas proses dapat mampu memberikan informasi terkait proses
produksi. Proses produksiyang diharapkan tercapai adalah proses yang dapat memberikan
produk yang sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan sebelumnya oleh perusahaan
sehingga dapat memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen. Ada dua cara
memperkirakan terjadinya variabilitas ini yaitu:

a. Apabila variabilitas ini terjadi pada waktu tertentu maka dapat disebut sebagai
variabilitas ‘seketika’

b. Apabilita variabilitas ini terjadi pada waktu yang spesifik dan tidak muncul tiba-tiba
maka disebut sebagai variabilitas meliputi waktu

Dilakukan uji analisis kapabilitas proses karena mempunyai manfaat sebagai berikut:

a. Memperkirakan apakah produk atau proses dalam memenuhi spesifikasi sudah baik

b. Membantu dalam memilih dan mengubah produk atau proses
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Memberikan bantuan untuk dapat mengendalikan interval pengambilan sampel

d. Dapat memberikan penetapan standar atau persyaratan untuk penambilan bagi alat
baru

e. Mengurangi banyaknya variabilitas yang terjadi

Kapabilitas proses menjadi bagian yang penting dalam suatu penanganan dan
penjaminan kualitas produk dalam jangka panjang karena dapat mampu melakukan
evaluasi secara keseluruhan terkait kemampuan dari proses produksi. Hal penting yang
harus dipenuhi dalam pengujian kapabilitas proses adalah bahwa apakah proses berada di
rentang kendali statistik, apabila hasil meunjukkan proses tidak berada dalam kendali
statistic maka sulit dan tidak bisa dilakukan perkiraan mengenai kapabilitas dari proses
tersebut. Salah satu dari sekian banyak kegunaan dari penggunaan kapabilitas proses
adalah kemampuan untuk dapat memprediksikan kinerja proses produksi secara jangka
panjang untuk melakukan kontrol proses lebih baik. Jika keakuratan dalam prosesnya
tinggi, maka proses tersebut dapat dikatakan layak. Akurasi adalah definisi dari kedekatan
hasil antara satu pengamatan dengan pengamatan yang lain, akurasi- juga dapat
didefinisikan sebagai derajat kedekatan antara hasil pengamatan dengan rentang batas
spesifikasi yang telah ditetapkan. Besarnya akurasi dapat direpresentasikan dengan
variabilitas (o) (Pyzdek, 2003). Kapabilitas proses merepresentasikan rentang atau
kuantitas perubahan proses, yang menunjukkan kemampuan peralatan produksi untuk
menghasilkan produk sesuai spesifikasi. Pengambilan data kapabilitas proses dilakukan
apabila proses dianggap sudah terkendali, yang memiliki arti bahwa variabilitas yang
muncul selama proses merupakan faktor-faktor alam yang tidak dapat dikenalikan.
Kapabilitas proses ini juga menunjukkan sejauh mana suatu proses atau produk dapat
mampu memenuhi spesifikasi serta standar yang diinginkan. Secara keseluruhan, dapat
ditarik suatu kesimpulan bahwa spesifikasi atau standar dengan keketatan yang tinggi atau
memiliki rentang yang sempit dapat meningkatkan kemungkinan proses produksi memiliki
kapabilitas proses yang lebih baik.

Process Capability atau kapabilitas proses memiliki definisi yaitu pengukuran suatu
kemampuan proses untuk dapat memenuhi spesifikasi produk yang telah ditetapkan
sebelumnya (misalnya panjang, lebar, berat atau ketebalan produk yang dihasilkan) dalam
proses yang dilakukan pada saat produk diproduksi. Semakin mumpuni proses
menghasilkan produk yang memenuhi standar yang ditetapkan maka akan dikatakan
bahwa proses tersebtu telah capable (Nampira dan Arvianto, 2018). Konsep dari
manajemen Kkualitas telah berubah dari kendali kualitas menjadi jaminan kualitas.
Kesesuaian produk terhadap persyaratan sesuai dengan spesifikasi yang sebelumnya
dijaga melalui pemeriksaan langsung terhadap produk (kendali mutu), dan kini beralih ke

sistem kendali intuk mencegak produk melebihi batas yang ditentukan (jaminan kualitas).
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Konsep inti dari keseluruhan jaminan kualitas terfokus pada pemastian mengenai proses
produksi, yaitu menjamin bahwa kualitas proses produksi untuk setiap harinya dapat
dinyatakan konsisten serta selalu memiliki kemampuan yang baik untuk dapat memenuhi
persyaratan spesifikasi pada tiap harinya. Dari segi statistik, kapabilitas proses ini dapat
dihitung menggunakan indeks kapabilitas proses performance (Pp) dan indeks kapabilitas
proses performance Kane (Ppk). Pp dapat dihitung dengan cara batas spesifikasi (batas
bawah ke batas atas) dibagi dengan 6 sigma yang merupakan standar deviasi hasil proses,
sementara untuk Ppk dapat dihitung dengan cara rentang spesifikasi ke target (batas
bawah atau batas atas) yang kemudian dibagi dengan 3 sigma (Pratama dan Susanti,
2018).

2.4 Indeks Kapabilitas

Indeks Kapabilitas Proses merupakan analisis yang sederhana namun dapat
dengan tepat memberikan informasi mengenai hasil proses serta interpretasinya.
Kapabilitas proses adalah ukuran bagaimana proses dapat berjalan sesuai dengan
spesifikasi yang dapat dicantumkan dalam indeks kapabilitas proses (Cp atau Cpk) atau
Indeks performansi proses (Pp atau Ppk). Indeks kapabilitas proses ini biasanya diwakili
dengan grafik histogram (Khamaludin et al., 2019).

Definisi lain dari indeks kapabilitas proses adalah metode pengukuran yang dapat
menghubungkan antara disperse keluaran suatu proses yang memiliki batas toleransi
spesifikasi dan akan dibandingkan dengan hasil penyebaran proses pada data secara
nyata atau sebenarnya. Adanya indeks ini maka dapat memungkinkan untuk dapat
melakukan perbandingan terhadap keseluruhan rentang proses, industry, dan negara.
Process capability indices adalah penggabungan dari berbagai macam parameter proses
yang memiliki spesifikasi produk masing-masing. Proses ini memiliki kegunaan yang dapat
melakukan pengukuran yang akan membandingkan kinerja proses nyata dengan
spesifikasi yang sesuai-dengan ketentuan dan ditentukan oleh pabrik. -Tujuan  dari
pengukuran ini adalah penjaminan mutu dan menjaga kualitas. Indeks kapabilitas memiliki
anggapan bahwa data yang didapatkan telah terdistribusi dengan normal dan kualitas
proses dalam keadaan baik. Sehingga diperlukan ketentuan batas dan target yang baik
agar didapatkan hasil yang baik pula (Hendrawan et al., 2017).

Pp dan ppk adalah salah satu cara untuk dapat mengukur proses performa
berdasarkan sudut pandang dari kostumer atau konsumen. Proses performa ini dapat
mengukur kemampuan dari proses produksi secara jangka panjang dalam memenuhi target
spesfikasi, sementara kapabilitas proses hanya mengukur kemampuan proses untuk
memenuhi spesifikasi secara jangka pendek saja. Dengan perbedaan tersebut maka kedua

jenis analisis tidak dapat disamakan, Pp memiliki kesamaan secara definisi dengan Cp,
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begitu pula dengan Ppk yang memiliki kesamaan secara definisi dengan Cpk. Perbedaan
yang cukup vital dan tampak yaitu terlihat dari cara kedua analisis tersebut menggunakan
standar deviasi, termasuk pula dengan variasi yang dapat terjadi dalam beberapa kondisi
spesifik. Untuk Pp dan Ppk, pada penggunaannya tidak menggunakan standar deviasi
secara jangka pendek dalam bentuk estimasi, namun menggunakan standar deviasi secara
jangka panjang. Standar deviasi sendiri memiliki definisi yaitu rata rata variasi dari suatu

grup atau kelompok (Kotz dan Johnson, 2017).

o @
Centering o

(]
Low @ 0. ° 4
Centerin R
ing ° .0 °

Low High
Spread Spread

Gambar 2. 1 Persebaran Proses dan Perpusatan Proses (Hessing, 2017).

Dalam suatu proses produksi dapat mengalami 4 kemungkinan yaitu High Centering
Low Spread, High Centering High Spread, Low Centering Low Spread, Low Centering High
Spread. High Centering Low Spread (sebaran data kecil dan terpusat pada target) ini
menunjukkan bahwa proses memiliki hasil persebaran data yang kecil dan sesuai target
sehingga memiliki nilai indeks Pp dan Ppk yang sangat tinggi, High Centering High Spread
(sebaran data besar tetapi dalam target) menunjukkan bahwa proses memiliki persebaran
data yang luas tetapi masih didalam batas target sehingga memiliki nilai indeks Pp dan Ppk
yang rendah, Low Centering Low Spread (persebaran data kecil tetapi tidak dalam target)
menunjukkan bahwa persebaran proses kecil tetapi jauh dari target sehingga memilki nilai
indeks Pp tinggi tetapi Ppk rendah, dan Low Centering High Spread (persebaran data luas
dan jauh dari target) ini menunjukkan bahwa persebaran proses tinggi dan jauh dari target
sehingga memiliki nilai indeks Pp dan Ppk yang rendah (Hessing, 2017).

Definisi dari nilai indeks dapat dikatakan sebagai bentuk rasio atau rentang toleransi
yang diberikan kepada suatu rentang spesifikasi atau sejumlah variasi yang masih diizinkan
untuk menimbulkan variasi terhadap sampel data. Interpretasi dari nilai indeks dimulai dari
nilai 1, yaitu menunjukkan bahwa variasi yang ada dalam sampel atau keadaan persebaran
nyata memiliki nilai yang sama persis dengan rentang spesifikasi atau toleransi. Untuk nilai
kurang dari 1, maka menunjukkan bahwa sampel yang didapatkan tidak memiliki nilai yang
sama dengan rentang spesifikasi, dan nilai tersebut menunjukkan nilai rentang spesifikasi

lebih kecil dari nilai variasi sampel. Dan yang terakhir adalah untuk nilai lebih dari 1 adalah
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kebalikan dari interpretasi sebelumnya, yaitu menunjukkan nilai rentang spesifikasi lebih
besar dibandingkan nilai variasi sampel. Dibawah ini adalah proses untuk mendapatkan

perumusan persamaan yaitu sebagai berikut :
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37" 3 (Rezaie et al., 2006).
Keterangan:

High Spec = Batas Spesifikasi atas
Low Spec = Batas Spesifikasi bawah
o = standar deviasi
Ppl = indeks kemampuan bawah
Ppu = indeks kemampuan atas

Berdasarkan (Sambrani, 2016) dalam penggunaan metode analisis tersebut untuk
dapat meningkatkan kualitas, maka terdapat penggunaan kriteria untuk dapat melakukan
interpretasi terhadap kapabilitas proses dan nilai Pp dan Ppk yang dinyatakan dalam Tabel
2.1 dan Tabel 2.2 sebagai berikut :

Tabel 2. 1 Nilai Pp Beserta Interpretasinya

Nilai Kesimpulan

2.2 Memiliki kualitas 6 o

> 133 Proses produksi yang terjadi sudah
memusakan
Proses produksi yang terjadi dapat

1-1,33 dikatakan memadai dan memerlukan
pengendalian kontrol yang ketat.
Proses produksi yang terjadi dapat
dikatakan tidak memadai,

sayli diperlukannya analisis proses
sebagai langkah awal perubahan
metode untuk memastikan
ketercapaian kualitas produk.
Proses produksi ~ yang terjadi

<0,67
memerlukan  perubahan  metode

BRAWIJAYA

12



L]

.aC.|

.ub

-

—
jE—
o
—
L= ]
o
e
(=5 ]
j=—

secara keseluruhan dengan
perubahan yang lebih serius.
Sumber: Sambrani (2016).

Tabel 2. 2 Nilai Ppk Beserta Interpretasinya

Nilai Kesimpulan

<1 Proses produksi tidak memadai
1-1,33 Proses produksi kapabel
1,33-15 Proses produksi memuaskan
15-2 Proses produksi sempurna

>2 Proses produksi super

Sumber: Sambrani (2016).

2.5 Distribusi Data

Pada proses pengumpulan data, biasanya tidak terkumpul dalam bentuk yang rapi
sehingga tidak teratur, data yang akan dikumpulkan juga merupakan data yang belum
dilakukan pengolahan sehingga bersifat mentah. Penyelesaian dari permasalahan tersebut
yaitu dengan melakukan penyusunan data mentah sesuai dengan ketentuan yang
diinginkan hingga hasil dapat disajikan dengan bentuk yang teratur dan mudah dimengerti.
Hal ini juga membantu dalam penggambaran terkait makna dan arti dari data yang telah
didapatkan (Rusydi dan Fadhli, 2018). Definisi dari distribusi data juga dapat dikatakan
sebagai bentuk dari penyusunan yang berfungsi untuk dapat menunjukkan nilai dari suatu
data secara menyeluruh dan juga memberikan informasi terkait frekuensi data tertentu yang
timbul beberapa kali selama proses. Distribusi frekuensi memiliki definisi dari pengumpulan
data yang kemudian diorganisir dalam bentuk kelompok dan berfungsi sebagai gambaran
penyebaran secara jelas dari suatu data. Penyajian distribusi frekuensi bisa disajikan
menggunakan tabel dan histogram atau poligon distribusi frekuensi. Sama halnya dengan
penyajian data berbentuk diagram, menyajikan data yang akan disajikan dengan tabel
distribusi frekuensi memiliki kegunaan untuk dapat memudahkan pengguna atau pembaca
dalam menelusuri informasi dan memahami data yang dimiliki serta mempermudah proses
selanjutnya yaitu analisis data (Maysani dan Pujiastuti, 2020).

Pada kapabilitas proses, bentuk distribusi yang umum digunakan adalah distribusi
dalam bentuk normal dan non normal. Suatu data dikatakan terdistribusi normal apabila
sudah sesuai dengan persyaratan serta lolos dalam uji normalitas. Sebaliknya untuk

distribusi non normal, maka data tersebut tidak lolos uji normalitas dan memerlukan analisis
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lebih lanjut untuk mengetahui pola distribusi yang tepat sebelum dilakukan perhitungan
indeks kapabilitas.
2.5.1 Distribusi Data Normal

Distribusi data normal didefinisikan sebagai bentuk distribusi yang memiliki ciri khas
bentuk kurva yang simetrik-dan memiliki probabilitas yang bersifat kontinyu. Dikatakan
distribusi normal dikarenakan data yang didapatkan telah mendekati kenyataan, sehingga
memiliki fungsi yang penting untuk memecahkan permasalahan yang memerlukan
perlakuan khusus pada sampel. Distribusi normal juga tidak memandang nilai rata-rata ()
dan juga nilai simpangan baku (o). Dalam menentukan distribusi normal dapat dilihat dari
hasil kurva yang didapatkan atau melihat total luas kurva znormal yaitu 1,00 (Pratikno,
2020). Bentuk kurva dari distribusi normal dapat dilihat pada Gambar 2.2
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Gambar 2. 2 Kurva Distribusi Normal (Pratikno, 2020)

Pernyataan berdasarkan gambar dapat dinyatakan sebagai berikut:

1. Terdapat estimasi kurang lebih 68% dari total nilai pada kurva distribusi normal memiliki
populasi yang berada pada kisaran (plus dan minus) 1 simpang baku dari rata-rata.

. Terdapat estimasi kurang lebih 95,5% dari total nilai pada kurva distribusi normal
memiliki populasi yang berada pada kisaran (plus dan minus) 2 simpang baku dari rata-
rata.

3. Terdapat estimasi kurang lebih 99,7% dari total nilai pada kurva distribusi normal
memiliki populasi yang berada pada kisaran (plus dan minus) 3 simpang baku dari rata-
rata.

2.5.2 Distribusi Non Normal

Pada beberapa kasus tertentu, tidak dimungkinkan untuk distribusi normal terjadi,
terutama apabila ukuran sampel yang digunakan besar dan tidak memungkinkan. Sehingga
distribusi normal bukanlah satu-satunya bentuk “ideal” dari distribusi yang ingin dicapai.

Sebutan dari data yang tidak dapat mengikuti distribusi secara hormal disebut sebagai data

non-normal. Pada bentuk kurva, bentuk distribusi ini dapat ditandai dengan bentuk yang

tidak simetris yaitu miri ke kiri atau ke kanan yang bergantung dengan ukuran parameter
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(Krithikadatta, 2014). Untuk beberapa contoh dari metode distribusi non normal adalah
Largest Extreme Value, Smallest Extreme Value, dan Weibull.
1. Weibull

Distribusi Weibull dapat didefinisikan sebagai bentuk distribusi dimana beroerab
penting pada proses produksi terutama pada analisis konsistensi dan analisis penjagaan
mutu. Dalam segi penggunaan dalam proses produksi, Distribusi Weibull lebih umum
digunakan pada kondisi dimana memerlukan pengetahuan terkait karakteristik fungsi pada
kerusakan, hal ini dapat didasari oleh keunggulan distribusi ini, yaitu memiliki sensitivitas
yang tinggi dalam mendeteksi kerusakan dan akan berujung mengubah nilai secara
signifikan dan akan memunculkan sifat atau karakteristik yang sama dengan distribusi
tertentu. Distribusi Weibull juga sering dikatakan distribusi serbaguna karena dengan
menggunakan nilai dari bentuk parameter yang diinginkan, distribusi ini dapat mengambil
karakteristik dari distribusi jenis lain. Keuntungan dari penggunaan distribusi ini adalah segi
fleksibilitasnya, hal ini ditandai dengan perubahannya dengan mudah menjadi distribusi lain
seperti perubahan menjadi distribusi eksponensial yang melihat dari perubahan dari segi
skala dan bentuk dari kurva. Distribusi Weibull juga memiliki sifat yang sama dengan
bentuk distribusi lainnya, yaitu memiliki sifat fungsi distribusi kumulatif, variansi, fungsi
pembangkit momen dan mean (Otaya, 2016). Bentuk kurva dari distribusi weibull dapat
dilihat pada Gambar 2.3

Weibull pef Plot with Varying Values of

TS0

Gambar 2. 3 Contoh Kurva Distribusi Weibull (Otaya, 2016)
2. Distibusi Extreme Value
Bentuk distribusi ini umum untuk dipakai pada bidang keteknikan. Distribusi ini bisa
diterapkan pada kondisi kegagalan yang dipengaruhi besar oleh nilai baik yang terkecil
maupun nilai terbesar dari hasil variable yang diambil secara acak (Zhang, 2015).
Pendekatan dari teori nilai esktrim ini juga merupakan metode alternatif dari pendekatan

model extrema. Pendekatan distribusi ini biasa digunakan dengan fungsi untuk membentuk
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suatu model nilai maksimum dan minimum dari suatu distribusi data. Distribusi ini

ditentukan oleh parameter lokasi dan skala (Liu, 2013).

2.6 Diagram Fishbone

Diagram fishbone atau yang kerap dikatakan sebagai diagram tulang ikan
merupakan satu dari beberapa metode atau alat yang digunakan untuk menunjang proses
produksi dalam manajemen mutu dan kualitas. Panggilan lain dari diagram ini didasari oleh
hasil akhir diagram yaitu memiliki kemiripan dengan bentuk ikan pada bagian anatomi
tulang nya dan ikan yang memiliki moncong menghadap kanan. Fishbone juga memiliki
panggilan lain seperti diagram sebab-akibat atau cause effect diagram. Diagram ini
diciptakan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, ilmuwan dengan domisili Jepang sekitar tahun 60-an,
sehingga nama lain dari diagram ini adalah Diagram Ishikawa. Pada awal terciptanya
metode ini, penggunaannya lebih mengarah pada manajemen mutu dan kualitas yang
memiliki data kualitatif atau verbal. Hasil atau tujuan dari penggunaan diagram ini adalah
dapat menggambarkan permasalahan yang dihadapi selama proses produksi dan
menggambarkan secara jelas dampak atau akibat beserta penyebab dari permasalahan
tersebut. Untuk penggambaran bentuk akibat nya akan digambarkan pada bagian moncong
kepala. Sementara untuk hal-hal yang menyebabkan akibat tersebut akan digambarkan
atau dituliskan pada bagian tulang ikan dari diagram. Hasil akhir diagram tersebut akan
menyatakan sebab-akibat pada proses produksi yang menjadi alasan dari penamaan nama
lain dari Diagram Fishbone yaitu Diagram sebab-akibat. Hasil dari diagram tersebut dapat
digunakan dalam pengendalian proses karena menunjukkan faktor penyebab yang
menyebabkan hasil dari kualitas tersebut (Murnawan, 2014). Menurut Prasetyo(2015),
penggunaan diagram ini juga dapat berguna dalam pembagian masalah yang dapat
disebabkan oleh beberapa faktor penting yaitu sebagai berikut :
1. Mesin (Machine)
Metode (Method)
Material (Material)

Manusia (Manpower)

H IS B

Lingkungan (Environment)

Diagram Fishbone secara dasar memiliki kegunaan untuk dapat melakukan proses
identifikasi dari penyebab dan akibat yang ditimbulkan, setelah dilakukan proses identifikasi
maka dilakukan pengaturan pengelompokan untuk mendapatkan hasil akhir yaitu akar
penyebab yang menyebabkan akibat yang spesifik. Dapat diamati bahwa banyak yang
mengatakan terkait “penyebab yang memungkinkan” dan untuk beberapa kasus maka

diperlukan pengujian terkait kebenaran penyebab tersebut dan besar kecilnya pengaruh
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dari penyebab tersebut dalam memberikan hasil yang diinginkan. Untuk contoh diagram

fishbone dapat dilihat pada Gambar 2.4
Sebab Akibat

cd

Gambar 2. 4 Bentuk dari Diagram Fishbone (Murnawan, 2014)
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BAB 1l
METODE PENELITIAN

3.1 Tempat dan Waktu Pelaksanaan
Magang dilaksanakan di PT. A pada departemen produksi susu liquid. Proses
magang dilakukan pada bulan Januari 2021 hingga April 2021.

3.2 Metode Pelaksanaan

Penelitian ini menggunakan metode studi kasus. Studi kasus merupakan metode
yang terfokus pada riset mendalam terkait objek atau subjek dari materi yang diteliti,
dengan tujuan untuk dapat mempelajari suatu kejadian atau peristiwa pada suatu kondisi
tertentu dengan waktu dan tempat yang telah ditetapkan untuk diamati. Studi penelitian ini
dilakukan dengan mengamati data sekunder. Data sekunder adalah data yang tidak
diperoleh secara langsung oleh peneliti, melainkan didapatkan dari sumber yang sudah ada
sehingga peneliti hanya mengumpulkan dan melakukan rekap terhadap data. Studi kasus
ini dilakukan di PT A. Data yang diambil peneliti yaitu berupa form line mixing 1 dan form
finish good susu cair sterilisasi selama satu tahun, yaitu pada bulan Januari 2020 hingga
Desember 2020. Data yang telah dikumpulkan kemudian akan diuji nilai kapabilitas
menggunakan tren indeks pp dan ppk yang bertujuan untuk mengetahui kapabilitas proses
dari produk tersebut. Tujuan akhir dari penelitian ini adalah mendapatkan evaluasi dari
kualitas proses produksi susu liquid dan proses mesin mixing.
3.2.1 Menentukan Topik dan Tujan Magang

Tahap pertama yaitu menentukan topik serta tujuan magang. Tahap ini dilakukan
secara diskusi bersama pihak perusahaan untuk mendapatkan topik yang sesuai. Topik
yang dipilih adalah topik yang diperlukan dan dibutuhkan oleh perusahaan sehingga hasil
akhir dari magang ini dapat menjadi evaluasi serta sarana perbaikan bagi perusahaan.
3.2.2 Studi Literatur Proses Produksi Susu Cair Sterilisasi

Studi literatur adalah proses untuk mempelajari dan memahami berbagai materi
serta teori dasar yang berkaitan dan memiliki hubungan dengan topik yang telah dipilih
sebelumnya untuk diteliti. Studi literatur ini didapatkan dari buku, jurnal, maupun penelitian
terdahulu terkait dengan kapabilitas proses serta proses produksi susu cair.
3.2.3 Observasi Lapang

Tahap ini dilakukan dengan tujuan untuk mempelajari secara langsung proses
produksi mesin mixing dan quality produk susu cair. Observasi lapang ini juga bertujuan
untuk mengamati dan menanyakan secara langsung kepada pihak perusahaan terkait
detail-detail produksi. Diskusi yang dilakukan selama observasi lapang memiliki beberapa

fokus utama, yaitu parameter yang digunakan selama proses pengendalian mutu susu cair
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dan mesin mixing pada PT A. Selain itu, dilakukannya observasi lapang juga adalah
mendiskusikan terkait lingkup permasalahan yang nantinya akan dilakukan kajian dan
observasi lebih lanjut terutama dalam lingkup produksi susu cair dan mesin mixing.
3.2.4 Pengumpulan dan Penyusunan Data Sekunder

Penelitian ini- akan menggunakan data sekunder dalam pengolahan data. Data
sekunder adalah data yang tidak diperoleh secara langsung oleh peneliti, melainkan
didapatkan dari sumber yang sudah ada sehingga peneliti hanya mengumpulkan dan
melakukan rekap terhadap data. Data yang dikumpulkan adalah hasil dari inspeksi mutu
seluruh parameter di unit proses mixing produksi pembuatan susu cair dan finish good susu
cair sterilisasi pada tahun 2020. Pengumpulan data akan didapatkan berdasarkan form
mixing departemen liquid yang sebelumnya telah dilakukan rekap data mulai dari bulan
Januari 2020 hingga Desember 2020. Untuk pengumpulan dan penyusunan data sekunder
dari finish good susu cair sterilisasi, data didapatkan oleh pihak departemen liquid pada
divisi Quality Assurance. Pada susu cair kemasan botol yang akan diteliti, terdapat 4 varian
rasa yaitu choco, strawberry, melon, dan vanilla. Khusus untuk data dari finish good, data
berbentuk soft file sehingga dapat secara langsung dilakukan penyusunan secara teratur
dengan bantuan program Microsoft Excel. Untuk semua data yang diambil adalah data
setiap hari yang diambil dari keseluruhan 3 shift kerja. Data yang diambil adalah:
Pada Line Mixing 1 proses susu cair diambil 5 parameter data
a) Level Vacuum
b) Suhu air sebelum stabilizer dituang
c) Waktu sirkulasi akhir mixing
d) Suhu akhir mixing
e) Total time
e Pada finish good susu cair sterilisasi diambil 5 parameter data yaitu:
a) Fat
b) Protein
c) Total solid
d) Relative density
e) pH

Setelah data diperoleh oleh peneliti, data kemudian direkap secara keseluruhan dan
disusun dengan bantuan aplikasi aplikasi program komputer Microsoft Excel.
3.2.5 Standar Atribut Parameter

Sebelum melakukan uji kapabilitas proses maka diperlukan standar parameter atau
spesifikasi yang digunakan pada proses Line Mixing susu cair dan finish good susu cair
sterilisasi untuk dapat menghitung nilai indeks kapabilitasnya. Untuk spesifikasinya dapat

dilihat pada tabel yang dilengkapi parameter yang terdapat di Line Mixing dan Finish Good
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susu cair sterilisasi serta terdapat definisi lalu batas spesifikasi bawah atau lower

“(.é. specification limit (LSL) dan batas spesifikasi atas atau upper specification limit (USL)
—g Tabel 3. 1 Spesifikasi proses Line Mixing
:'... Spesifikasi
e Parameter Definisi LSL USL
} g Level Vacuum (milibar) Tekanan pada mesin -0.7 -0.5
3 saat proses mixing
= Suhu air sebelum stabilizer Suhu  aktual sebelum 75 85
dituang (°C) stabilizer ' dituang pada
hopper
Waktu sirkulasi akhir mixing Sirkulasi waktu proses 5 10
(minute) pencampuran bahan
Suhu Akhir Mixing (°C) Suhu akhir  aktual 50 60
campuran proses
mixing
Total Time (minute) Keseluruhan waktu 90

aktual proses mixing

Tabel 3. 2 Spesifikasi Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Spesifikasi
Parameter Definisi LSL USL
Fat (%) Kandungan lemak 2.1 2.36
Protein (%) Kandungan protein 2 2.2
Total Solid (%) Jumlah total padatan Choco : 15.75 17.5
Strawberry : 15.5
14.35
Vanilla : 12.85 14.6
Melon : 13.85 15.5
Relative Density Berat jenis susu finish ' Choco : 1.045 1.055
good Strawberry X 1.05
1.04
Vanilla: 1.04 1.05
Melon: 1.04 1.05
pH Kandungan pH susu 6.3 6.9

finish good
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3.2.6 Analisis Data
Berdasarkan data sekunder yang didapatkan akan dilakukan analisis data yaitu:
1. Uji Goodness of Fit

Uji goodness of fit adalah prosedur hipotesis statistic yang bertujuan agar
menemukan adanya kecocokan antara hasil pengolahan data yang didapatkan melalui
observasi dengan jenis distribusi data tertentu. Uji ini juga dapat bertujuan untuk
menyatakan apakah sampel yang ada dapat mewakili keseluruhan data yang diharapkan
akan ditemukan dalam populasi nyata. Uji goodness of fit juga dapat berfungsi untuk
melihat dan menentukan perbedaan antara nilai yang diamati secara nyata oleh peneliti
dan juga nilai yang diharapkan dari model dalam distribusi tertentu. Pada analisis
kapabilitas proses, uji ini lebih digunakan dalam penentuan distribusi data yang sesuai yang
nantinya akan mempengaruhi hasil dari indeks kapabilitas proses dan diharapkan dapat
memberikan hasil indeks kapabilitas yang baik dan sesuai (Archer dan Lemenshow. 2006).
Pemilihan terkait jenis distribusi yang digunakan didasari oleh nilai p value terbesar yang
dapat mendekati tingkat signifikasi (a) 0,5 serta mendekati nilai koefisien-terkecil dari
koefisien Anderson Darling (AD). Untuk pelaksanaan uji maka dilakukan dengan
menggunakan bantuan program computer Minitab 17.
2. Analisis Kapabilitas Proses

Pengujian analisis secara kapabilitas proses berfungsi untuk mengevaluasi proses
produksi berdasarkan data sekunder yang telah diperoleh, dimana dapat diketahui apakah
data yang diperoleh telah masuk persyaratan rentang spesifikasi yang telah ditetapkan oleh
perusahaan sebelumnya. Untuk pelaksanaan analisis kapabilitas proses juga dilaksanakan
dengan menggunakan bantuan program computer Minitab 17. Penelitian ini menggunakan
analisis kapabilitas proses yang akan dinyatakan dengan menggunakan indeks nilai Pp dan
Ppk.
3. Pembuatan Grafik Garis

Dari data analisis kapabilitas proses yang didapat, maka penelitian akan dilanjutkan
dengan pembuatan grafik garis. Pembuatan grafik garis bertujuan untuk memudahkan
pengamatan dalam melihat perbedaan selama satu tahun proses. Grafik garis akan
menunjukkan angka Pp dan Ppk berdasarkan tiap parameter mutu yang telah digunakan
selama proses produksi selama tahun 2020. Hasil tersebut perlu dirangkum menggunakan
grafik garis untuk dapat mengamati serta menilai secara jelas konsistensi serta fluktuasi
performa proses produksi sepanjang tahun 2020. Grafik dibuat dengan menggunakan
bantuan aplikasi program Microsoft Excell. Pada grafik garis dilengkapi dengan keterangan
target Pp dan Ppk 1 dan 1,33. Grafik ini juga dapat digunakan sebagai referensi untuk
perusahaan agar dapat mengetahui kapabilitas proses sepanjang 2020 sebagai bentuk

evaluasi dan dapat meningkatkan mutu produk lebih baik. Untuk interpretasi nilai indeks Pp
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dan Ppk yaitu dianggap baik apabila mendapatkan nilai 1 dan dan memuaskan apabila
mendapatkan indeks nilai sebesar 1,33 atau lebih.
3.2.7 Observasi Lapang

Observasi lapang dilakukan dengan tujuan untuk mencaritahu dan mendiskusikan
terkait- dengan hasil indeks kapabilitas proses apabila didapatkan hasil yang tidak
memuaskan pada proses mixing dan finish good produk susu cair dalam kemasan botol
pada tahun 2020. Selama observasi lapang, peneliti akan dipandu oleh operator mesin,
supervisor dari departemen, engineering, dan juga petugas dari divisi quality assurance.

Dari observasi lapang ini akan didapatkan hasil yang akan berpengaruh terhadap proses

pembuatan kerangka diagram fishbone. Hal ini dikarenakan observasi juga meneliti terkait

proses kegiatan serta pengerjaan produksi secara detail hingga dapat memperhatikan
faktor-faktor yang diperlukan dalam pembuatan diagram fishbone itu sendiri. Observasi
lapang juga terdapat proses diskusi dimana diketahui permasalahan dari perusahaan
terutama dari departemen yang diteliti, serta usaha dan upaya perusahaan dalam
mengatasi masalah tersebut.
3.2.8 Diagram Fishbone

Pembuatan diagram fishbone bertujuan untuk menyusun hasil yang didapatkan
menjadi bentuk yang terstruktur dan terorganisir untuk dapat melihat secara jelas hubungan
antara sebab dan akibat selama proses produksi yang mempengaruhi kualitas mutu.
Tahapan dalam membuat diagram ini sebagai berikut:

1. Tahapan pertama dari pembuatan diagram fishbone adalah melakukan pengumpulan
data proses produksi. Data yang dikumpulkan akan digunakan dalam diagram ini guna
mengetahui kerangka akibat dari pembuatan diagram. Kerangka akibat ini yang akan
dilakukan analisis lebih lanjut pada diagram fishbone. Proses pengumpulan data akan
disesuaikan dengan kebutuhan selama pengujian indeks kapabilitas proses mesin
mixing dan finish good susu cair dalam kemasan botol.

2. Proses selanjutnya adalah proses menggambar. Proses dimulai dari pembuatan bagan
dengan faktor penyebab sebagai start awal untuk mempermudah proses selanjutnya
yaitu identifikasi masalah secara lebih mendetail.

3. Identifikasi secara lebih mendetail ini didapatkan secara utama berdasarkan hasil dari
observasi lapang serta diskusi yang dilakukan dengan pembagian identifikasi masalah
menjadi beberapa faktor utama sumber daya manusia (Man), metode (Method), mesin
(Machine), bahan material (Material), dan lingkungan (Environment).

4. Tahapan terakhir adalah pemberian solusi atau saran terkait tindak lanjut dari hasil
diagram yang perlu dilaksanakan oleh perusahaan serta melanjutkan proses diskusi

serta brainstorming untuk mendapatkan solusi yang tepat.
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3.3 Analisa Prosedur Kegiatan

Kegiatan magang ini dilakukan dengan cara gabungan daring dan luring, dimana
dilakukan kegiatan daring setiap hari dan luring dilakukan untuk proses pengambilan data
sekunder yang dibutuhkan setiap satu minggu sekali. Data sekunder yang telah didapat
dilakukan proses perekapan data. Setelah direkap dilakukan analisa data dari uji goodness

of fit, uji kapabilitas proses dan pembuatan grafik garis hasil nilai indeks. Dilakukan
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identifikasi masalah jika terdapat nilai indeks yang tidak mecapai kapable utuk pembuatan
dan penyusunan diagram fishbone. Prosedur pengujian kapabilitas proses line mixing 1
dan finish good susu cair sterilisasi dapat dilihat pada Gambar 3.1

Menentukan Topik dan Tujuan Penelitian

!

Studi Literature Proses Pembuatan Susu Cair

:

Observasi dan Wawancara Mengenai Setiap Parameter

!

Pengumpulan dan penyusunan data sekunder

[
v v

Data form kualitas finish
good susu cair dalam
kemasan botol

Data form line mixing 1
suUsU cair

1

Analisa Data:
*Jji Goodnes of Fit
* Analisis Kapabilitas Proses
* Pembuatan Grafik

Wawancara untuk Diagram Fishbone

Penyusunan Diagram Fishbone

-
( Selesai )
‘\'\-\-._ -

— —

Gambar 3. 1 Diagram Alir Pengujian Kapabilitas Proses Line Mixing 1 dan Finish Good

Susu Cair Sterilisasi

BRAWIJAYA
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BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Profil Perusahaan
4.1.1 Sejarah

PT A merupakan salah satu perusahaan yang bergerak didalam bidang pangan
pengolahan susu di Purwosari Jawa Timur. PT A ini merupakan anak perusahaan induk PT
B yang berpusat di daerah Jakarta. Sejarah awal berdirinya PT A dimulai dari adanya
dewan hasil peternakan susu yang berasal dari Australia. Dewan tersebut kemudian
memiliki kesempatan untuk mendirikan usaha produksi di Indonesia. Produksi pertama dari
PT B ini adalah produk Sweetened Condensed Milk (SCM) yang pertama kali muncul pada
tahun 1969. Dengan ini pula, PT B merupakan perusahaan yang pertama kali melalukan
produksi susu kental manis di Indonesia. Selain memproduksi susu kental manis, PT B
melakukan produksi pada susu UHT yang dimulai pada tahun 1997 di Cicurug 1, lalu produk
es krim yang dimulai pada tahun 2000 di Cicurug 2 dan produk susu cair dalam botol di
Pandaan pada tahun 2011.

Pada tahun 2012, PT A mengalami perkembangan yang pesat dalam segi bisnis
dan peningkatan kapasitas produksi. PT A khusus untuk daerah Purwosari memiliki lahan
yang terbesar apabila dibandingkan dengan pabrik PT B pada daerah lain. PT A juga
memiliki mesin-mesin otomatis yang terbaru dan lengkap dengan sumber daya yang baik
agar dapat meningkatkan efektifitas proses produksi. Manajemen dan monitoring kualitas
ditingkatkan agar dapat menjamin secara konsisten dalam memproduksi produk agar
memiliki kualitas yang terbaik. PT A dalam memastikan kualitas susu segar terjamin dengan
baik, maka melakukan Kerjasama dengan beberapa KUD binaan yang berada di Jawa
Timur yang telah sesuai dengan kualifikasi yang diinginkan oleh perusahaan. Hingga saat
ini, PT A memproduksi berbagai produk yang terbagi menjadi tiga jenis utama, yaitu susu
cair dalam kemasan botol, susu kental manis, dan susu UHT.

4.1.2 Visi dan Misi

Visi dari PT A adalah “Menjadi pemimpin pasar susu di Indonesia dan membangun
citra terkemuka di negara lain melalui produk-produk berkualitas”. Lalu misi dari PT A
adalah “Menciptakan nilai tambah perusahaan yang berkelanjutan dengan menghadirkan
produk PT A yang berkualitas di seluruh dunia melalui manajemen usaha yang baik dan
pemanfaatan peluang kerjasama dengan pihak asing maupun dalam negeri dengan sebaik-
baiknya”. Berdasarkan visi misi yang dimiliki PT A, telah ditegaskan bahwa perusahaan
akan menjamin kualitas dan mutu terbaik produk mulai dari produksi hingga sampai ke

tangan konsumen.
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4.1.3 Sturuktur Organisasi

Struktur organisasi pada perusahaan dapat memiliki andil yang penting terutama
dalam kelancaran aktivitas serta pemberian posisi dengan tugas masing-masing yang
tertata dengan jelas. Pemberian struktur organisasi dapat menyamaratakan persepsi antar
tenaga kerja mengenai peran untuk setiap posisi dan setiap departemen sehingga terlihat
jelas mengenai tanggung jawab untuk setiap departemen dalam suatu bidang. Organisasi
pada PT A memiliki bentuk tipe struktur kini dan staff. Bentuk struktur ini adalah hasil
gabungan dari beberapa departemen yang tersusun menjadi satu bagan dan struktur
organisasi lini dengan asas komando. Setiap staff yang terdaftar pada struktur organisasi
memiliki peran yang penting dan memiliki hak yang sama dalam memberikan saran,
masukan, dan bertanggung jawab terhadap data-data informasi yang dibutuhkan untuk
pimpinan. Struktur organisasi pada PT A dapat dilihat pada Gambar 4.1 berikut:

Head of
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1
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Dilvlsion
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cap o CFD
HR Division Supply Chain Factory Devel cpmenit Engineering
Cuality GM ==
Head GM Manager GM Project GM

I
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SCM Prod.
Manager
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Can Making
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5CM Prod.
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PPIC Staff
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Eng Spv.
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Gambar 4. 1 Struktur Organisasi PT A
Sumber: PT A (2021)
PT A dipimpin oleh Factory Manager, yaitu merupakan jabatan dengan posisi paling atas
di setiap anak cabang perusahaan. Posisi ini memiliki tugas dan tanggung jawab untuk
dapat memimpin area tersebut dan bertanggung jawab pula terhadap hasil dari anak

perusahaan. Factory Manager juga memiliki tugas untuk mengawasi serta mengkoordinir
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tiap departemen dalam melaksanakan tugasnya. Pada tiap departemen, posisi tertinggi

dipegang oleh manajer. Setiap Factory Manager akan dibantu oleh sekretaris dalam

melaksanakan tugasnya. Factory Manager kemudian bertugas untuk melaksanakan
koordinasi dengan Corporate co-ordination. Corporate co-ordination juga membawahi dan
bertanggung jawab dalam beberapa departemen yaitu:- FMDS Manager, Finance and

Accounting, dan Purchasing. Factory Manager juga bertanggungjawab dan membawahi

SKM Manager, Liquid Manager, Can making Manager, Warehouse Manager, HRGA

Manager, Engineering Manager, SHE Manager, Quality Assurance Manager, dan PPIC

Manager.

Selama proses produksi diperlukan pengawasan untuk memastikan berjalannya proses

sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Pengawasan secara utama dilakukan oleh

manajer yang dibantu oleh beberapa supervisor. Setiap posisi memiliki tanggung jawab
tugas masing-masing yang tertera secara jelas pada deskripsi pekerjaan. Penjabaran

mengenai tugas serta tanggung jawab untuk setiap posisi dalam tiap departemen bidang di

departemen di PT A dapat dilihat sebagai berikut :

1. Factory Manager: Bertugas untuk melakukan perancangan pengembangan atau
perluasan.  pabrik, melakukan perancangan terkait kemungkinan penambahan
kapasitas produksi dan SDM dalam jangka waktu 5 tahun, merencanakan plant
objective, strategy, serta budget serta melakukan perencanaan terkait proses untuk
mencapainya. Bertugas untuk melakukan pemeriksaan hasil laporan secara rutin serta
bertugas sebagai pengambil keputusan dalam melaksanakan garis besar haluan
perusahaan.

2. Sekretaris: Mendampingi Factory Manager dalam melaksanakan tugas serta
bertanggung jawab dalam membantu Factory Manager jika diperlukan.

3. Manajer: Melakukan koordinasi kepada tiap departemen yang dinaungi - serta
bertanggung jawab terhadap proses dari departemen.

4. Supervisor: Memiliki tanggung jawab dalam proses operasional produksi dan
membantu manajer.

5. Human Resource General Affair (HRGA): Memiliki tanggung jawab dalam mengurus
berkas administrasi perusahaan, dimulai dari proses lengkap produksi dengan
dokumentasi hingga urusan surat menyurat baik secara internal maupun eksternal.
Bertanggung jawab untuk melakukan pelaporan terkait pelayanan seperti perizinan.

6. Quality Assurance (QA): Bertanggung  jawab  dalam = pengelolaan  kegiatan
pemeriksaan serta pengujian mutu dimulai dari penerimaan bahan baku serta bahan
tambahan hingga pengendalian kemasan serta hasil akhir berupa finish goods dengan

tujuan sesuai dengan spesifikasi atau standar yang telah ditentukan.
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7. Safety Health and Environment (SHE): Bertugas untuk melakukan penjagaan selama
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pabrik baik di dalam ruang produksi maupun di luar area produksi.
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8. Production Planning Inventory Control (PPIC): Bertugas dalam perencanaan produksi

serta pengaturan jadwal produksi. Mengontrol persediaan bahan utama serta bahan
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tambahan yang digunakan dalam proses produksi untuk menjaga kualitas bahan baku.

9. SKM: Bertugas dalam produksi barang jadi berupa krimmer kental manis dengan
bentuk yang sesuai serta target yang telah direncanakan oleh PPIC.

10. Liquid: Bertugas dalam produksi barang jadi berupa susu UHT serta susu cair dengan
bentuk yang sesuai serta target yang direncanakan oleh PPIC.

11. Finance and Accounting (FA): Finance memiliki tugas untuk mengendalikan serta
merencanakan aktivitas yang memiliki hubungan dan memiliki keperluan dengan dana
serta memastikan semua penggunaan telah sesuai dengan anggaran yang telah
disepakati bersama. Akuntan memiliki tugas untuk mengumpulkan keseluruhan
pelaporan lalu melakukan analisa terhadap semua data yang berhubungan dengan
proses produksi serta operasional yang kemudian akan dihubungkan dengan laporan
keuangan. Bertujuan untuk menyamaratakan informasi yang akan diberikan kepada
pihak internal maupun eksternal.

12. Warehouse: Bertanggungjawab terhadap stok bahan baku, bahan pengemas, dan
suku cadang mesin. Bertugas dalam penjadwalan proses masuk keluarnya barang
serta penempatan barang di dalam gudang.

13. Can Making: Melakukan produksi terhadap kemasan pengemas yang akan digunakan
oleh departemen SKM untuk mengemas krimmer kental manis dengan jumlah yang
sesuai dengan kebutuhan departemen SKM.

14. Engineering: Bertanggungjawab dalam perawatan serta memperbaiki mesin-mesin,
peralatan produksi, dan peralatan pendukung yang mengalami masalah di
perusahaan.

15. Purchasing: Bertanggung jawab terhadap keseluruhan proses pengadaan barang
ataupun jasa yang diperlukan untuk tiap departemen perusahaan dan juga
bertanggung jawab dalam proses pembelian barang seluruh departemen.

16. Waste Water Treatment Plant (WWTP): Bertanggungjawab dalam mengolah limbah
cair hasil produksi sehingga aman untuk dibuang dan bertanggung jawab dalam
mengolah air hasil produksi menjadi air bersih yang dapat digunakan untuk sanitasi.

4.1.4 Hasil Produk Perusahaan

PT A memiliki dua departemen produksi porduk yaitu departemen SKM, dan Liquid.

Dari kedua departemen tersebu menghasilkan beberapa produk sebagai berikut:

a. Susu UHT
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Susu UHT didefinisikan sebagai bentuk susu dalam kemasan kotak yang dapat
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HTST (high temperature short time) lalu dilanjutkan dengan proses pemanasan pada
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suhu 140-145°C selama 4 detik. Proses ini bertujuan untuk membunuh bakteri pathogen

sehingga susu tersebut dapat disimpan hingga jangka waktu 9 bulan. Susu UHT milik
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PT A dibuat dengan menggunakan susu segar. Produk ini akan dikemas menggunakan
kemasan tetra pack dengan berbagai variasi berat, yaitu 125 ml, 190 ml, 250 ml, dan
1000 ml
b. Krimer Kental Manis
Krimer kental manis terbuat dari susu dimana komposisi air telah dihilangkan
sebagian, setelah itu dilakukan penambahan gula serta lemak nabati hingga
menemukan kekentalan konsistensi atau viskositas yang telah ditentukan. Krimer kental
manis memiliki cara produksi lain, yaitu dapat diproduksi dengan melakukan proses
rekonstitusi antara susu bubuk dengan gula, minyak nabati atau lemak nabati, yang
ditambahkan dengan beberapa bahan pendukung lainnya. Produk: ini -dikemas
menggunakan aluminium foil dengan berbagai variasi berat, apabila menggunakan
aluminium foil maka memiliki berat 42 gram. Produk juga memiliki kemasan kaleng yang
memiliki berat 375 gram dan 500 gram.
c. Susu Cair Sterilisasi
Produk susu ini didapatkan melalui susu segar yang telah melalui proses
pemanasan dengan suhu tidak kurang dari 100 derajat dalam waktu yang telah
ditentukan sehingga susu dalam kondisi steril. Produk ini dikemas dalam kemasan botol
plastik transparan yang kedap udara sehingga memiliki umur simpan yang panjang
walaupun tanpa bahan pengawet. Pada PT A, susu cair dikemas dengan berat tiap
produk 190 ml.
4.1.5 Ketenagakerjaan
PT A memilki jumlah tenaga kerja sebanyak 750 orang yang mengisi seluruh
departemen. Banyaknya jumlah tenaga kerja ini yang membuat pentingnya dilakukan
pengorganisasi atau menyusun pembagian kerja untuk setiap tenaga kerja. ~Untuk
mempermudah dalam membedakan tiap departemen maka PT A melakukan penandaan
untuk setiap tenaga kerja melalui seragam yang digunakan. Seragam untuk tiap unit kerja
atau departemen memiliki warna yang berbeda sehingga dapat mengkontrol SDM lebih
baik. Warna seragam tenaga kerja di PT A dapat dilihar pada Tabel 4.1 berikut:
Tabel 4. 1 Warna Seragam Tenaga Kerja PT A

No.  Departemen / Bagian Warna Seragam
Office Putih
2. Manajer dan supervisor Putih bercelana abu-abu
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3. Engineering Biru tua

4, Quality Assurance Putih berkerah orange
5. Produksi SKM Putih berkerah biru

6. Produksi susu UHT Putih berkerah hijau
7. Produksi Susu Cair Putih berkerah kuning
8. Sanitasi dan WWTP Coklat

9. Warehouse Abu-abu

Sumber: PT A (2021)

4.1.6 Waktu Kerja

PT A memiliki dua macam jam kerja yaitu non shift dan jam kerja berdasarkan shift.
Untuk jam kerja non shift memiliki jadwal kerja yaitu 8 jam dalam satu hari yang dimulai
pada pukul 08.00 hingga 17.00 dengan jadwal lima hari kerja dan dua hari libur. Jam kerja
ini diberlakukan pada departemen yang tidak memiliki interaksi langsung dengan kegiatan
produksi. Untuk jam kerja non shift akan berlaku pada departemen dan tenaga kerja
departemen tersebut, pada PT A adalah departemen PPIC, Purchasing, Human Resource
and General Affair, Finance and Accounting, Safety and Health Environment dan IT. Jam
kerja pada tenaga kerja non shift dapat dilihat pada Tabel 4.2 berikut:

Tabel 4. 2 Jam Kerja Non Shift di PT A

Hari Kerja Jam Kerja (WIB) Istirahat (WIB)
Senin-Kamis 08.00-17.00 12.00-13.00
Jum’at 08.00-17.00 11.30-13.00

Sumber: PT A(2021)

Untuk pembagian jam kerja secara shift pada PT A diberlakukan kepada tiap
departemen yang bertugas atau memiliki interaksi/kontak langsung dengan kegiatan
proses produksi. Beberapa departemen yang memiliki hubungan langsung dengan
kegiatan produksi adalah departemen produksi, Quality Assurance, WWTP dan
Warehouse. Proses produksiyang berlangsung selama 24 jam memberikan kebijakan bagi
PT A untuk melakukan pembagian tugas berdasarkan jam kerja yang terbagi menjadi tiga
shift yaitu pagi, siang, dan malam. Setiap tenaga kerja untuk memastikan proses berjalan
dengan baik maka sebelumnya telah dibagi menjadi kelompok grup yang sesuai dengan
jam kerja yang telah ditentukan oleh PT A. Untuk setiap grup tenaga kerja, terdapat
penanggung jawab yang bertugas untuk mengawasi serta melakukan koordinasi antar
tenaga kerja untuk kelancaran proses produksi, penanggungjawab tersebut akan dipegang
oleh supervisor. Jam kerja berdasarkan shift dapat dilihat pada Tabel 4.3 berikut:

Tabel 4. 3 Jam Kerja Shift di PT A
No Shift Jam Kerja (WIB) Istirahat (WIB)
1 Pagi 06.30-15.00 10.00-10.30
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2 Siang 14.30-23.00 17.00-17.30
3 Malam 22.30-07.00 00.00-00.30
Sumber: PT A (2021)

4.2 Prinsip Kerja Mesin Line Mixing 1 dan Proses Pembuatan Susu Cair Sterilisasi

Pada proses pembuatan susu cair di PT A menggunakan mesin Tetra Pak High
Shear Vacuum Mixing. Tetra Pak High Shear Vacuum Mixing merupakan mesin mixer
resirkulasi untuk emulsifikasi dan hidrasi bubuk dan bahan lainnya serta standarisasi dari
olahan susu. Mesin ini sering diaplikasikan dalam proses formulasi produk olahan susu.
Keuntungan dari mesin ini yaitu dalam prosesnya cepat sehingga dapat diandalkan karena
menggunakan metode high shear serta tingkat energi yang hilang kecil. Pada mesin ini juga
terjaga keamanan pangannya karena menggunakan sistem yang benar-benar tertutup.
Mesin ini juga sangat ramah biaya operasional karena dalam sistem vakumnya
mengkonsumsi air 50 % lebih sedikit dan penggunaan energi 70 % lebih sedikit daripada
model lainnya. Untuk gambar mesin mixing dapat dilihat pada Gambar 4.2

Ny,
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e e e =

!
I
I
i
b

Gambar 4. 2 Mesin Mixing di PT A
Sumber: PT A (2021)

Prinsip kerja dari alat ini yaitu dengan komponen utama dari alat ini adalah unit turbo
batch yang terpasang pada bagian bawah alat. Unit turbo ini memiliki rotor dan juga stator
yang berongga dan berlubang untuk memastikan proses pencampuran yang optimal.
Proses dimulai dengan cara memasukkan cairan dingin atau yang sudah dipanaskan ke
dalam tangki pencampur. Kemudian, vakum akan menggerakan cairan atau penambahan
bahan selanjutnya di bawah permukaan cairan. Proses ini akan memastikan pencampuran
yang maksimal dan menghasilkan produk dengan kualitas tinggi. Pencampuran dalam
keadaan vakum menghilangkan aerasi produk dan mengurangi permasalahan terkait busa
yang bisa timbul saat proses pencampuran. Ketika komposisi yang diinginkan tercapai,
maka produk dapat dipindahkan ke tanki yang baru. Untuk proses secara berkelanjutan
maka dapat menggunakan dua atau lebih batch mixers, yang disusun untuk proses
pengisian dan pengosongan.
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- Proses Produksi Susu Cair Sterilisasi

Tahapan proses pembuatan susu cair sterilisasi dengan memilki 4 varian rasa
(choco, strawberry, melon, dan vanilla) terbagi menjadi 2 tahapan yaitu (1) Loading Fresh
Milk diikuti tahapan pasteurisasi ; dan (2) Processing dengan rincian sebagai berikut :
1. Loading Fresh Milk dan Pasteurisasi

Proses produksi dimulai dengan pengambilan susu segar dan proses membawa ke
pabtik menggunakan fresh milk truck. Sebelum susu segar diterima dan masuk ke dalam
sistem pabrik perusahaan, maka susu segar harus melewati proses deareasi menggunakan
alat deaerator. Alat ini berfungsi untuk menyaring benda-benda asing yang kemungkinan
berada dalam susu segar seperti bulu bulu sapi atau rambut yang ikut masuk pada saat
proses pemindahan susu segar menuju fresh milk truck. Proses ini akan menggunakan filter
yang berfungsi untuk menangkap benda asing tersebut. Susu segar yang telah melewati
tahap deareasi kemudian akan masuk ke dalam tangka penerimaan susu segar. Tangki
penerimaan pada perusahaan terdiri dari 2 tangki dengan kapasitas masing masing
sebesar 100.000 kg. Susu segar kemudian masuk ke dalam tahapan pasteurisasi, Pada
proses ini ada beberapa tahapan yang digunakan, pertama adalah penggunaan PHE (Plate
Heat Exchanger) yang berfungsi untuk mencegah terjadinya shock thermal pada susu
untuk menghindari terjadinya kerusakan sekaligus sebagai tahapan pasteurisasi awal.
Kemudian pada tahap ini tangki yang digunakan adalah balance tank yang berfungsi untuk
menjaga proses, mengatur kecepatan aliran susu selama proses pasteurisasi dan menjaga
stabilitas aliran. Kemudian proses yang dilakukan selama proses pasteurisasi berlangsung
adalah klarifikasi menggunakan alat yaitu clarifier. Alat ini dirancang untuk memisahkan
dan memindahkan partikel berat yang sudahterpisah di dalam suatu cairan, selain itu juga
berfungsi untuk memisahkan benda asing serta hasil sedimentasi susu yang terpisah
selama proses penanganan. Setelah proses ini selesai maka susu segar akan dipindahkan
menuju tangki penyimpanan susu pasteurisasi. Perusahaan ini memiliki 3 tangki dengan
kapasitasi masing-masing 100.000 kg.
2. Processing
Tahapan ini merupakan proses pengolahan susu yang telah dipasteurisasi menjadi produk
jadi untuk siap dipasarkan. Proses pada tahap processing terbagi sebagai berikut :
a) Preparation Choco Slurry

Proses ini adalah penyiapan bahan yang akan dicampurkan pada susu segar.
Bahan yang disiapkan adalah gula dan cacao powder, kedua bahan tersebut akan
dimasukkan ke dalam hopper yaitu alat berbentuk piramida yang berfungsi sebagai tempat
masuknya bahan baku sebelum terjadinya proses pencampuran. Kemudian dilakukan

proses mixing menggunakan scanima tetra mixing pada suhu 90 °C selama 30 menit.
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Kemudian setelah proses mixing selesai, maka hasil pencampuran kedua bahan akan
masuk ke dalam tangki.
b) Preparation Recombined Milk

Pada proses ini dilakukan proses yang sama seperti pada preparasi choco slurry
namun bahan yang akan diolah adalah SMP (skim milk powder). Proses mixing dilakukan
menggunakan scanima tetra mixing dan akan dipindahkan menuju tangki mixing RCM
apabila proses sudah selesai. Hasil dari RCM ini kemudian dilakukan proses thermisasi,
yaitu proses pemanasan yang dilakukan dengan suhu rendah untuk mencegah perubahan
enzim pada susu dan merupakan proses untuk menyesuaikan suhu antara hasil RCM
dengan hasil FM untuk menghindari adanya shock thermal. Hasil thermisasi kemudian
masuk ke dalam tangki RCM, perusahaan ini memiliki 2 tangki RCM dengan kapasitas
masing masing 40.000 kg.
¢) Mixing Product

Proses pencampuran ini dimulai dengan mempersiapkan hasil dari preparasi susu
pasteurisasi, RCM dan choco slurry ke dalam hopper. Hopper juga memiliki fungsilain yaitu
mengontrol proses masuknya bahan dan mengontrol jumlah yang masuk. Proses urutan
masuknya bahan akan disesuaikan berdasarkan tingkat kelarutan masing-masing material.
Salah satu bahan yang akan ditambahkan pada proses ini adalah stabilizer. Stabilizer
berfungsi untuk menyatukan bahan bahan yang telah dipreparasi sebelumnya dan
menghindari penggumpalan antar produk yang mengurangi kualitas produk susu. Semua
bahan kemudian masuk ke dalam proses mixing menggunakan scanima tetra mixing
dengan suhu 50-55 °C selama 50 menit. Kemudian hasil dari proses tersebut dilakukan
proses thermisasi sebagai bentuk penyesuaian suhu sebelum masuk ke dalam holding
tank.
d) Sterilisasi

Tujuan utama dari proses sterilisasi adalah membunuh mikroorganisme sampai ke
spora-sporanya, yang masih mungkin terdapat dalam susu. Proses ini juga bertujuan untuk
memperlama umur simpan susu tanpa memerlukan pendinginan. Susu yang telah masuk
ke dalam holding tank diteruskan ke dalam THE (Tubular Heat Exchanger) yaitu alat
penukar panas yang memiliki bentuk silinder, Alat ini berfungsi sebagai penghantar panas
untuk susu tanpa memberikan efek shock thermal pada susu, dimana susu akan
mengalami proses regenerasi yaitu pencampuran susu dengan suhu tinggi akan perlahan
dicampurkan dengan susu bersuhu rendah dan dengan perlahan akan dilakukan
peningkatan suhu untuk memastikan proses steriliasi berjalan dengan baik. Proses ini
berlangsung selama 4 detik dengan menggunakan suhu 140-145 °C.
Untuk contoh hasil dari produk susu cair sterilisasi dapat dilihat pada Gambar 4.3 yang

merupakan produk susu cair dengan rasa Melon.
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Gambar 4. 3 Produk Susu Cair Sterilisasi PT A

4.3 Analisis Kapabilitas Proses Line Mixing 1 dan Finish Good Susu Cair dalam
kemasan botol
4.3.1 Uji Normalitas Line Mixing 1

Sebelum dilakukan uji kapabilitas proses hal pertama yang harus dilakukan adalah
uji normalitas. Uji normalitas dilakukan untuk mengetahui sifat data apakah termasuk
distribusi normal atau non normal. Uji normalitas pada proses Line Mixing 1 dianalisa atau
diuji dengan menggunakan program komputer Minitab 17. Uji normalitas akan
mempengaruhi proses selanjutnya, jika hasil uji normalitas terdistribusi normal maka akan
dilanjutkan langsung dengan uji kapabilitas apabila hasil terdistribusi non-normal maka
sebelum dilanjutkan dengan uji kapabilitas harus melakukan uji goodness of fit. Uji ini
menggunakan uji Anderson Darling dengan pernyataan jika nilai p-value < 0,05 maka
distribusi data tersebut termasuk non-normal. Untuk hasil uji normalitas dapat dilihat pada
Tabel 4.4

Tabel 4. 4 Uji Normalitas Line Mixing 1 Tahun 2020

Parameter Line Mixing 1

Bulan Level Suhu Air Sebelum  Waktu Sirkulasi Suhu Akhir Total
Vacuum Stabilizer Dituang Akhir Mixing Mixing Time

Januari Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal

Februari Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal

Maret Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal

April Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
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Parameter Line Mixing 1

‘-(_; Bulan Level Suhu Air Sebelum  Waktu Sirkulasi Suhu Akhir Total
= Vacuum Stabilizer Dituang Akhir Mixing Mixing Time
= g
i Mei Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
—
— normal normal
~— -
= SN Juni Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
o
= normal normal
(=B -
e Juli Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
Agustus Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
September Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
Oktober Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
November Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal
Desember Non- Non-normal Non-normal Non-normal Non-
normal normal

4.3.2 Uji Goodness of Fit Line Mixing 1

Uji goodness of fit adalah- uji statistik yang digunakan untuk menentukan kecocokan
suatu hasil data pengamatan dengan jenis data tertentu. Jika distribusi data sudah normal
maka tidak diperlukan pengujiam ini karena pengujian ini ditentukan untuk mengetahui jenis
distribusi data non-normal mana yang sesuai dengan distribusi data tersebut. Pemilihan
jenis distribusi didasarkan pada p value terbesar mendekati tingkat signifikasi (a) 0,5 dan
koefisien Anderson Darling terkecil (AD). Uji goodness of fit dilakukan dengan
menggunakan program komputer Minitab 17. Untuk hasil uji goodness of fit dapat dilihat
pada Tabel 4.5

Tabel 4. 5 Uji Goodness of Fit Line Mixing 1 Tahun 2020

Parameter Line Mixing 1

Bulan Level Suhu Air Sebelum  Waktu Sirkulasi Suhu Akhir Total
d: Vacuum Stabilizer Dituang Akhir Mixing Mixing Time
; Januari Largest Weibull Weibull Weibull Largest
: —_ Extreme Extreme
- g Value Value
E § Februari Largest Smallest Extreme Largest Extreme Weibull Largest
=2 Extreme Value Value Extreme
Value Value
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Parameter Line Mixing 1

‘-(_é Bulan Level Suhu Air Sebelum  Waktu Sirkulasi Suhu Akhir Total
—_ Vacuum Stabilizer Dituang Akhir Mixing Mixing Time
::___ Maret Largest Weibull Largest Extreme Weibull Largest
:'5 Extreme Value Extreme
:,:., Value Value
3 April Largest Smallest Extreme Largest Extreme Weibull Largest
— Extreme Value Value Extreme
Value Value
Mei Smallest Smallest Extreme Smallest Extreme Weibull Largest
Extreme Value Value Extreme
Value Value
Juni Smallest Largest Extreme  Weibull Largest Largest
Extreme Value Extreme Extreme
Value Value Value
Juli Largest Weibull Weibull Weibull Largest
Extreme Extreme
Value Value
Agustus Largest Weibull Weibull Weibull Weibull
Extreme
Value
September Smallest Smallest Extreme Largest Extreme Weibull Largest
Extreme Value Value Extreme
Value Value
Oktober Smallest Smallest Extreme Largest Extreme Weibull Largest
Extreme Value Value Extreme
Value Value
November ~ Smallest Weibull Largest Extreme Weibull Weibull
Extreme Value
Value
Desember Largest Weibull Largest Extreme Largest Largest
Extreme Value Extreme Extreme
Value Value Value

4.3.3 Analisis Kapabilitas Proses Line Mixing 1
Kapabilitas proses Line Mixing 1 dianalisa atau diuji dengan menggunakan program

komputer Minitab 17. Pengujiannya menggunakan data sekunder yang telah disediakan

NIVERSITA

oleh perusahaan dengan menggunakan data selama tahun 2020 dan dilakukan sebanyak

<
<
s
:

satu kali tanpa pengulangan. Pengujian dilakukan agar mendapatkan trend indeks Pp dan
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Ppk kemudian dibuat grafik garis trend Pp dan Ppk. Pada grafik nanti akan berisi nilai indeks
Pp dan Ppk setiap bulan pada tahun 2020 dan akan dilengkapi dengan angka 1 dan 1,33
sebagai garis pembatas apakah proses sudah kapabel dan sangat kapabel. Dimana
menggunakan dua angka ini sebagai perbandingan hasil nilai indeks Pp dan Ppk itu sendiri.
Jika nilai indeks nya dibawah 1 maka proses dikatakan tidak kapabel. Apabila nilai
indeksnya berada di atas 1 maka proses dikatakan cukup kapabel sedangkan jika di atas
1,33 maka proses sangat kapabel dan memiliki hasil yang memuaskan.
e Level Vacuum

Parameter level vacuum merupakan tekanan pada mesin mixing disaat melakukan
proses mixing. Spesifikasi parameter ini adalah dengan batas atasnya (USL) -0,5 milibar
sedangkan batas bawahnya (LSL) -0.7 milibar. Hasil grafik untuk nilai indeks Pp dan Ppk
untuk parameter level vacuum dapat dilihat pada Gambar 4.4

16 1.37
1.4 1.25 ~
113
1.06 1.07
< 1 088._086 o o o ¢
© .—//
£0.8
S 0.6 0.45 0.52
zZ 0.4 0.34 0.32 0.34 0.27
0.15 0.13 0.13 0.16 0.15 0.17
0.2
0
JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AUG SEP OKT NOV DES
Bulan
=@ |ndeks Pp Indeks Ppk
Batas 1 (Kapabel) Batas 1.33 (Sangat Kapabel)

Gambar 4. 4 Trend Pp dan Ppk Level Vacuum 2020

Pada Gambar 4.4 dapat dilihat bahwa nilai indeks Pp sepanjang tahun 2020 masih
mengalami fluktuatif untuk mencapai kapabel, tetapi pada akhir tahun mencapai kapable.
Dilihat dari mencapai proses kapabelnya hanya bulan April, Mei, Juni, November (sangat
kapabel) dan Desember yang tergolong kapabel, sementara sisa bulan lainnya masih
belum kapabel. Hasil ini menunjukkan bahwa parameter level vacuum didalam nilai indeks
Pp masih belum kapable dalam proses mixing dalam memenuhi rentang spesifikasi yang
telah ditentukan karena masih banyak nilai indeks Pp yang masih dibawah dari angka 1
(dibawah penanda garis abu-abu pada grafik) . Hasil nilai indeks yang masih dibawah satu
disebabkan pada persebaran data keluaran level vacuum mempunyai variasi yang lebar.
Variasi yang lebar ini dikarenakan lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar
daripada lebar spesifikasi yang telah ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik

karena banyak keluaran yang diluar batas spesifikasi. Hal ini terjadi pada bulan Januari,
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Februari, Maret, April, Juli, Agustus, September, dan Oktober yang memilki lebar proses
lebih dari -0.2 (-0.7-(-0.5). Proses yang belum kapable ini memilki peluang yang
menyebabkan terjadinya penyimpangan standar atau spesifikasi yang ditetapkan, dalam
hal ini adalah parameter level vacuum. Proses yang belum kapable menunjukkan bahwa
proses yang sudah terjadi tidak dapat menghasilkan keluaran yang ditetapkan oleh
perusahaan, sehingga terjadi penyimpangan antara hasil keluaran dan standar yang
ditetapkan. (Pratama dan Susanti, 2018).

Untuk nilai indek Ppk menunjukkan bagaimana mengukur keterpusatan data sesuai
dengan target atau spesifikasi (Mahapatra et al., 2020). Dalam parameter level vacuum
untuk nilai indeks Ppk nya masih belum kapabel sepanjang tahun 2020 dengan nilai indeks
nya kurang dari 1 (dibawah penanda garis abu-abu pada grafik). Hal ini menunjukkan
bahwa performa proses untuk level vacuum masih belum bisa mencapai target spesifikasi
yang sudah ditentukan. Performa proses masih menunjukkan bahwa prosesnya masih
cenderung melewati batas spesifikasi yang telah ditetapkan. Nilai indeks diantara 0 dan 1
ini disebabkan karena rata-rata proses sebagian berada diluar batas-batas spesifikasi. Hal
ini terjadi pada sepanjang tahun 2020 dimana semua proses sebagian diluar batas
spesifikasi yang telah ditentukan (diluar batas atas (-0.5)). Hasil Ppk ini biasanya
digunakan untuk jangka panjang proses karena menghitung kedua rentang dan lokasi batas
lalu dibandingkan dengan spesifikasi proses (Sibalija dan Majstorovié, 2010). Dengan hasil
kedua nilai indeks yang masih belum kapable ini akan dijadikan bahan evaluasi perusahaan
untuk meningkatkan dan meninjau proses agar bisa lebih baik.

e Suhu Air Sebelum Stabilizer Dituang

Parameter suhu air sebelum stabilizer dituang merupakan suhu aktual sebelum
stabilizer dituang di hopper untuk melakukan proses mixing. Spesifikasi parameter ini
adalah dengan batas atasnya (USL) 85 °C sedangkan batas bawahnya (LSL) 75 °C. Hasil
grafik untuk nilai indeks Pp dan Ppk untuk parameter suhu air sebelum stabilizer dituang
dapat dilihat pada Gambar 4.5
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Gambar 4. 5 Trend Pp dan Ppk Suhu Air Sebelum Stabilizer Dituang 2020

Pada Gambar 4.5 dapat dilihat bahwa nilai indeks Pp sepanjang tahun 2020
mengalami penurunan dimana sebelumnya mengalami kenaikan pada bulan Juni tetapi
pada akhir tahun proses masih dikatakan belum kapabel. Dilihat dari pencapaian proses
kapabel hanya terjadi pada 5 bulan yaitu Februari, Maret, April, Juni (sangat kapabel) dan
Juli, sementara untuk bulan lainnya masih belum kapabel atau kurang dari 1 (dibawah
penanda garis abu-abu pada grafik). Hasil nilai indeks yang belum kapabel menunjukkan
bahwa lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi yang
telah ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik, karena banyaknya keluaran yang
diluar batas spesifikasi. Hal ini terjadi pada bulan Januari, Mei, Agustus, September,
Oktober, November, dan Desember yang memilki nilai lebar proses lebih dari 10 (85-75).
Trend indeks yang naik turun sepanjang tahun 2020 ini menunjukkan bahwa parameter
suhu air sebelum stabilizer dituang ini masih belum stabil dalam melakukan kegiatan proses
produksi. Adanya nilai indeks yang rendah disebabkan oleh inkonsistensi yang
menyebabkan variabilitas proses yang banyak dan belum mampu mencapai batas
spesifikasi toleransi yang telah ditetapkan dengan begitu kesalahan dalam memenuhi
spesifikasi masih terlalu tinggi (Rezaie et al., 2006).

Didalam grafik dapat dilihat untuk nilai indeks Ppk di parameter suhu air sebelum
stabilizer dituang hanya memiliki 2 bulan yang memenuhi kriteria kapabel yaitu bulan
Februari dan Maret, sementara untuk bulan lainnya masih tidak memenuhi kriteria kapabel
atau nilai indeks kurang dari 1 (dibawah penanda garis abu-abu pada grafik). Hasil nilai
indeks Ppk yang terletak antara O dan 1 ini disebabkan oleh rata-rata dari sebagian proses
masih berada diluar batas spesifikasi yang telah ditentukan. Pada bulan Januari, Agustus,
November sebaran proses melewati batas bawah dan batas atas yang telah ditentukan,

lalu pada bulan April, Mei, Juli, September, Oktober dan Desember sebaran proses masih
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melewati batas bawah dan pada bulan Juni sebaran proses melewati batas atas yang telah
ditentukan. Hal ini menunjukkan bahwa perusahaan perlu melakukan evaluasi ulang agar
dapat melakukan perbaikan sehingga proses pada parameter ini dapat diperbaiki dan tidak
mengalami kerugian dan menghasilkan variabilitas diluar rentang spesifikasi dalam
melakukan proses mixing. Indeks Ppk yang rendah didapat karena sebaran hasil proses
tidak berpusat pada target spesifikasi dan kemungkinan cenderung melebihi batas toleransi
atas dan bawah (Czarski, 2007).
e Waktu Sirkulasi Akhir Mixing

Parameter waktu sirkulasi akhir mixing adalah waktu yang dibutuhkan untuk
sirkulasi proses pencampuran bahan. Spesifikasi untuk parameter ini adalah dengan batas
bawahnya (LSL) 5 menit dan batas atasnya (USL) adalah 7 menit. Hasil grafik untuk nilai
indeks Pp dan Ppk untuk parameter waktu sirkulasi akhir mixing dapat dilihat pada Gambar
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Gambar 4. 6 Trend Pp dan Ppk Waktu Sirkulasi Akhir Mixing 2020

Pada Gambar 4.6 masih terlihat bahwa nilai indeks Pp pada parameter masih
fluktuatif dengan kondisi akhir tahun yang mengalami penurunan nilai indeks. Pada awal
tahun, hasil menunjukkan kenaikan hingga pertengahan tahun sebelum mengalami
penurunan yang jauh pada akhir tahun. Dilihat dari nilai indeks Pp, hanya 5 bulan yang
mencapai kapabel yaitu bulan April, Juni, Juli, Agustus dan Oktober, dimana bulan April,
Juni dan Juli memiliki hasil nilai yang sangat kapabel (melewati penanda garis kuning pada
grafik). Hasil ini menunjukkan bahwa parameter waktu sirkulasi akhir mixing dalam
melakukan proses dengan rentang spesifikasi yang telah ditentukan masih belum stabil
karena pada akhirnya mengalami penurunan nilai indeks (Hendrawan et al., 2017). Untuk
hasil nilai indeks yang kurang dari 1 (dibawah penanda garis abu-abu pada grafik)

disebabkan karena lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar
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spesifikasi yang telah ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik karena
banyaknya keluaran yang masih melampaui batas spesifikasi. Hal ini terjadi pada bulan
Januari, Februari, Maret, Mei, September, November, dan Desember dimana memiliki lebar
proses keluaran lebih dari 5 (10-5). Adanya proses yang memilki spesifikasi waktu sirkulasi
akhir mixing yang diluar batas akan berpotensi mengakibatkan penurunan mutu proses
yang akan menyebabkan kerugian yang dialami oleh perusahaan.

Untuk nilai indeks Ppk dalam parameter waktu sirkulasi akhir mixing hanya memilki
1 bulan yang mencapai kapabel yaitu bulan April. Indeks Ppk adalah indeks yang dapat
menunjukkan dan mengukur keterpusatan data sesuai dengan target atau spesifikasi
(Mahapatra et al., 2020). Pada grafik, kita bisa menyimpulkan untuk proses waktu sirkulasi
akhir mixing mengalami penurunan dan tidak kapabel (dibawah penanda garis abu-abu
pada grafik) sepanjang tahun 2020. Pada parameter ini semua nilai indeks Ppk terletak di
antara 0 dan 1 sehingga menyebabkan sebagian persebaran proses berada diluar batas
spesifikasi. Pada bulan Januari, Februari, Maret, September, November, dan Desember
sebaran proses melewati batas atas dan batas bawahnya, lalu pada bulan Mei, Juni, Juli
dan Agustus sebaran proses sebagian melewati batas bawahnya dan pada bulan Oktober
sebaran prosesnya sebagian melewati batas atasnya. Proses yang melewati batas
spesifikasi yang telah ditentukan (batas atas dan bawah) menyebabkan nilai indeks turun
dan tidak tercapainya proses yang kapabel, berbeda dengan bulan April dimana pada bulan
ini memilki rentang spesifikasi proses yang tidak melewati batas spesifikasi sehingga
mencapai proses yang kapabel. Proses identifikasi mengenai hasil ini dapat ditindaklanjuti
dengan menggunakan diagram sebab-akibat atau diagram fishbone. Penggunaan diagram
ini akan berguna dalam identifikasi akar penyebab dari hasil analisis kapabilitas proses dan
membantu dalam memberikan solusi atau tindak lanjut yang perlu dilakukan perusahaan.
Dengan begitu hasil diagram ini akan menjadi suatu evaluasi bagi perusahaan, agar proses
pada parameter ini dapat diperbaiki dan dijaga agar selalu kapable demi menjaga proses
yang mempunyai mutu yang baik sehingga mempunyai keluaran yang sesuai dengan
spesifikasi. Nilai indeks yang kurang dari satu menunjukkan bahwa sebaran keluaran dari
proses tidak terpusat dalam rentang spesifikasi yang telah ditentukan (Saied et al., 2020).
e Suhu Akhir Mixing

Parameter suhu akhir mixing merupakan suhu akhir aktual mixing saat proses
pencampuran. Spesifikasi dari parameter ini adalah dengan batas bawahnya (LSL) 50 °C
dan batas atasnya (USL) 60 °C. Hasil grafik untuk nilai trend Pp dan Ppk pada parameter
suhu akhir mixing ini dapat dilihat pada Gambar 4.7
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Gambar 4. 7 Trend Pp dan Ppk Suhu Akhir Mixing 2020

Pada Gambar 4.7 dapat dilihat bahwa nilai indeks Pp mengalami kenaikan
sepanjang akhir tahun tetapi jika dilihat melalui data seluruh tahun maka proses untuk
parameter suhu akhir mixing ini belum dapat dikatakan kapabel. Dilihat dari tercapainya
proses secara kapabel, hanya terdapat 4 bulan yang mencapai proses tersebut yaitu bulan
September, Oktober, November dan Desember. Meskipun proses mengalami ketidak
stabilan hingga pertengahan tahun, tetapi perusahaan dapat memperbaiki sehingga
mengalami kenaikan nilai indeks pada akhir tahun. Proses yang tidak kapabel (dibawah
penanda garis abu-abu pada grafik) ini menunjukkan bahwa proses dan keluaran hasil yang
didapat tidak dibawah pusat kontrol statistik sehingga pada awal tahun pada parameter
suhu akhir mixing memiliki banyak nilai indeks yang tidak mencapai kapabel (Rahul et al.,
2017). Hasil nilai indeks yang kurang dari satu ini dapat disebabkan oleh lebar proses
keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi yang telah ditentukan,
sehingga melalui data yang didapatkan menunjukkan hasil proses kurang baik karena
banyak keluaran yang diluar batas spesifikasi. Hal ini terjadi pada sepanjang bulan Januari
hingga bulan Agustus dimana memiliki lebar proses lebih dari 10 (60-50).

Untuk nilai indeks Ppk pada parameter suhu akhir mixing, hasil yang mencapai
kapabel hanya 1 bulan yaitu bulan Desember. Indeks Ppk adalah indeks yang dapat
menunjukkan dan mengukur keterpusatan data sesuai dengan target atau spesifikasi
(Mahapatra et al., 2020). Meskipun mengalami kenaikan nilai indeks Ppk pada akhir tahun,
tetapi tetap diperlukan perbaikan agar hasil sepanjang tahun dapat konsisten untuk
mencapai nilai yang kapabel. Untuk hasil nilai indeks Ppk yang terletak diantara nilai O dan
1 dikarenakan rata-rata sebagian persebaran proses berada diluar batas spesifikasi. Pada
bulan Januari, Maret, April, Mei, Juni, Juli, Agustus, September, Oktober, dan November

persebaran proses sebagian masih melewati batas bawahnya, lalu pada bulan Februari
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persebaran proses sebagian melewati batas bawah dan batas atasnya dan pada bulan Juni
persebaran proses sebagian melewati batas atasnya. Proses masih perlu menghasilkan
keluaran yang spesifikasinya terpusat pada standar-standar yang ditetapkan. Hasil Ppk ini
dijadikan tolak ukur untuk memprediksi jangka panjang apakah proses mengalami keluaran
yang lebih ke arah batas spesifikasi atas atau bawah, sehingga harus dilakukan evaluasi
agar proses menjadi kapabel dan stabil (Czarski, 2007).
e Total Time

Parameter total time adalah merupakan keseluruhan proses waktu aktual saat
melakukan mixing. Spesifikasi dari parameter ini adalah dengan batas atasnya (USL)
adalah 90 menit. Pada parameter ini tidak memilki batas bawah (LSL) dikarenakan dalam
proses pencampuran bahan tidak mempunyai waktu minimal hanya dibolehkan waktu
maksimalnya adalah 90 menit. Untuk hasil grafik nilai indeks Ppk dapat dilihat pada
Gambar 4.8
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Gambar 4. 8 Trend Indeks Ppk Total Time 2020

Pada Gambar 4.8 dapat dilihat bahwa hampir sepanjang tahun 2020 untuk
parameter total time mengalami proses yang kapabel. Hanya terdapat dua bulan yang
mengalami proses yang tidak kapabel (dibawah penanda garis jingga pada grafik) yaitu
bulan Mei dan Oktober. Pada parameter ini hasil mengalami fluktuasi pada nilai indeks nya
tetapi masih bisa dikontrol sehingga nilai indeknya masih tinggi dan kapabel. Pada
parameter ini memiliki 4 bulan yang mengalami nilai indeks diatas 1,33 atau sangat kapable
(diatas penanda garis abu-abu pada grafik) yaitu pada bulan Januari, Februari, Agustus,
dan November (Sambrani, 2016).Terdapatnya nilai yang dibawah 1 menunjukkan bahwa
proses terdapat keluaran proses waktu mixing yang melebihi batas standar yang telah
ditetapkan. Untuk nilai indeks Ppk yang terletak diantara nilai 0 dan 1 dikarenakan bahwa
persebaran proses sebagian berada diluar batas spesifikasi khususnya pada bulan Mei dan
Oktober. Pada kedua bulan ini memliki variabilitas persebaran data yang lebar sehingga

mempengaruhi nilai indek Ppknya. Hasil Ppk ini dijadikan tolak ukur untuk memprediksi
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atas atau bawah, sehingga harus dilakukan evaluasi agar proses menjadi kapabel dan
stabil (Czarski, 2007).
4.3.4 Uji Normalitas Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Sebelum dilakukan uji kapabilitas proses hal pertama yang harus dilakukan adalah

uji normalitas. Uji normalitas dilakukan untuk mengetahui sifat data apakah termasuk
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distribusi normal atau non normal. Uji normalitas pada proses Line Mixing 1 dianalisa atau
diuji dengan menggunakan program komputer Minitab 17. Uji normalitas akan
mempengaruhi proses selanjutnya, jika hasil uji normalitas terdistribusi normal maka akan
dilanjutkan langsung dengan uji kapabilitas apabila hasil terdistribusi non-normal maka
sebelum dilanjutkan dengan uji kapabilitas harus melakukan uji goodness of fit. Uji ini
menggunakan uji Anderson Darling dengan pernyataan jika nilai p-value < 0,05 maka
distribusi data tersebut termasuk non-normal. Untuk hasil uji normalitas pada finish good
susu cair sterilisasi dapat dilihat pada Tabel 4.6
Tabel 4. 6 Uji Normalitas Finish Good Susu Cair Sterilisasi Tahun 2020

Parameter Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Rasa Bulan Fat Protein Relative Total pH
Density Solid
Januari-Maret Non- Non- Non-normal Non- Non-
normal - normal normal normal
Choco April-Juni Normal  Non- Non-normal Normal Non-
normal normal
Juli-September  Normal = Non- Non-normal Non- Non-
normal normal normal
Oktober- Normal  Normal Normal Normal Non-
Desember normal
Januari-Maret Non- Normal Non-normal Normal Non-
normal normal
Melon April-Juni Normal  Normal Normal Normal Non-
normal
Juli-September  Normal Non- Normal Non- Non-
normal normal normal
g Oktober- Normal  Non- Non-normal Normal Non-
i Desember normal normal
; § Januari-Maret Normal  Non- Non-normal Normal Non-
i normal normal
: § Strawberry  April-Juni Normal Non- Non-normal Normal Non-
Naal
normal normal
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Parameter Finish Good Susu Cair Sterilisasi

‘-(_; Rasa Bulan Fat Protein Relative Total pH
= Density Solid
= v
i Juli-September ~ Normal Non- Non-normal Non- Non-
= | | |
o norma norma norma
e
= SN Oktober- Normal  Non- normal Normal Normal
o
o Desember normal
[« B -
S Januari-Maret Normal Non- Non-normal Non- Non-
normal normal normal
Vanilla April-Juni Non- Non- Non-normal Normal Non-
normal  normal normal
Juli-September  Normal Normal Normal Normal Non-
normal
Oktober- Normal Non- Normal Normal Non-
Desember normal normal

4.3.5 Uji Goodness of Fit Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Uji goodness of fit adalah uiji statistik yang digunakan untuk menentukan kecocokan
suatu hasil data pengamatan dengan jenis data tertentu. Jika distribusi data sudah normal
maka tidak diperlukan pengujiam ini karena penguijian ini ditentukan untuk mengetahui jenis
distribusi data non-normal mana yang sesuai dengan distribusi data tersebut. Pemilihan
jenis distribusi didasarkan pada p value terbesar mendekati tingkat signifikasi (a) 0,5 dan
koefisien Anderson Darling terkecil (AD). Uji goodness of fit dilakukan dengan
menggunakan program komputer Minitab 17. Untuk hasil uji goodness of fit pada finish

good susu cair sterilisasi dapat dilihat pada Tabel 4.7

Tabel 4. 7 Uji Goodness of Fit Finish Good Susu Cair Sterilisasi Tahun 2020

Parameter Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Rasa Bulan Fat Protein Relative Total Solid pH
Density
Januari- Weibull Largest 2-Parameter Largest Largest
Maret Extreme Exponential ~ Extreme Extreme
Choco Value Value Value
April-Juni Normal 2- Weibull Normal Largest
Parameter Extreme
Exponential Value
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Parameter Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Rasa Bulan Fat Protein Relative Total Solid pH
Density
Juli- Normal Largest 3-Parameter  Weibull Weibull
September Extreme Weibull
Value
Oktober- Normal Normal Normal Normal Largest
Desember Extreme
Value
Januari- Largest Normal Largest Normal Largest
Maret Extreme Extreme Extreme
Melon Value Value Value
April-Juni Normal Normal Normal Normal Largest
Extreme
Value
Juli- Normal Largest Normal Largest 2-
September Extreme Extreme Parameter
Value Value Exponential
Oktober- Normal Largest Largest Normal Largest
Desember Extreme Extreme Extreme
Value Value Value
Januari- Normal Weibull Largest Normal Largest
Maret Extreme Extreme
Strawberry Value Value
April-Juni Normal 3- Weibull Normal Weibull
Parameter
Weibull
Juli- Normal Largest Weibull Weibull Largest
September Extreme Extreme
Value Value
Oktober- Normal Weibull Normal Normal Normal
Desember
Januari- Normal Weibull Largest 2- Largest
Maret Extreme Parameter . Extreme
Vanilla Value Exponential -~ Value
April-Juni 3- Largest Weibull Normal Largest
Parameter Extreme Extreme
Weibull Value Value
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Parameter Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Rasa Bulan Fat Protein Relative Total Solid pH
Density
Juli- Normal Normal Normal Normal Largest
September Extreme
Value
Oktober- Normal Largest Normal Normal Largest
Desember Extreme Extreme
Value Value

4.3.6 Analisis Kapabilitas Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Kapabilitas finish good pada susu cair kemasan botol dianalisa atau diuji
menggunakan program komputer Minitab 17. Pengujian dilakukan sebanyak satu kali tanpa
pengulangan dan dilakukan pada setiap 3 bulan (dibagi per kuartal) selama tahun 2020
sehingga dihasilkan indeks Pp dan Ppk kemudian dibuat grafik trend Pp dan Ppk. Pada
grafik yang telah dibuat, dilengkapu dengan nilai indeks setiap rasa dari susu cair kemasan
botol dan 2 angka 1 dan 1,33 sebagai garis pembatas apakah proses sudah kapabel dan
sangat kapabel. Apabila data berada di bawah indeks 1 maka proses yang terjadi belum
kapabel. Apabila data berada diantara indeks 1 dan 1,33 maka proses sudah kapabel
namun hasil belum memuaskan. Jika data berada di atas indeks 1,33 maka proses yang
dilaksanakan sudah kapabel dan memberikan hasil yang memuaskan.
o Fat

Pada parameter fat ini merupakan parameter untuk mengetahui kandungan lemak
yang terdapat didalam finish good susu cair kemasan botol. Spesifikasi dari parameter ini
adalah dengan batas bawahnya (LSL) 2,1 dan untuk batas atasnya adalah (USL) 2,36.
Hasil grafik untuk trend nilai indeks Pp dan Ppk pada parameter ini dapat dilihat pada
Gambar 4.9 dan Gambar 4.10
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Gambar 4. 9 Trend Pp Fat Antar Rasa 2020
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Gambar 4. 10 Trend Ppk Fat Antar Rasa 2020

Pada Gambar 4.9 dapat dilihat bahwa nilai indeks Pp untuk setiap rasa dari susu
cair dalam kemasan botol masih belum kapable. Indeks Pp merupakan indeks yang
menunjukkan keluaran hasil produk berada diatara rentang spesifikasi atas (USL) dan
spesifikasi bawah (LSL) (Arcidiacono, 2017). Tidak tercapainya proses yang kapable
(dibawah penanda garis biru muda pada grafik atau kurang dari 1) ini disebabkan karena
memiliki hasil keluaran yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan. Nilai
indeks yang belum kapable ini perlu dilakukan evaluasi untuk perusahaan agar dapat
diperbaiki dan dioptimalkan untuk menghasilakan keluaran mutu yang sesuai standar
sehingga mampu terjaga konsistensinya. Hasil nilai indeks Pp yang kurang dari satu ini
disebabkan karena lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar
spesifikasi yang telah ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik, karena banyak
keluaran yang diluar batas spesifikasi. Hal ini terjadi semua produk susu cair sterilisasi
sepanjang tahun 2020 yang memilki lebar proses lebih dari 0.25 ( 2.36- 2.1).

Indeks Ppk adalah indeks yang menunjukkan bagaimana proses dapat
menghasilkan produk sesuai dengan target spesifikasi yang telah ditentukan. Berdasarkan
pada Gambar 4.10 dapat dilihat bahwa semua produk belum mencapai kapable (dibawah
penanda garis biru muda pada grafik atau kurang dari 1) dikarenakan belum mencapai nilai
indeks yang diharapkan. Hasil nilai indeks Ppk diantara O dan 1 disebabkan karena
sebagian persebaran data proses berada di luar batas spesifikasi. Pada produk rasa choco
dimana kuartal 1, 3, 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan
bawah sementara untuk kuartal 2 persebaran prosesnya sebagian melewati batas
spesifikasi atas saja. Pada produk rasa melon untuk kuartal 1 dan 2 persebaran prosesnya
sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sedangkan untuk kuartal 3 dan 4
persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi bawah saja. Pada produk rasa

strawberry untuk semua kuartal 1 hingga 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas

47



IVERSITAS

UN

# BRAWIJAYA

-
o
(o=
-2
s
—
T
o
g
)
o=
=
s
-

spesifikasi atas dan bawah. Terakhir untuk produk rasa vanilla pada kuartal 1, 3, dan 4
persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sedangkan
untuk kuartal 2 persebaran prosesnya sebagian melewati batas atas saja. Terlihat pada
persebaran data yang telah terjadi pada parameter lemak ini masih banyak memilki produk-
produk yang memilki keluaran yang diluar batas spesifikasi yang telah ditentukan oleh
perusahaan. Produk dengan kandungan lemak yang tidak sesuai dengan target dapat
menyebabkan penurunan mutu pada pada produk sehingga akan mempengaruhi kualitas
mutu produk itu sendiri(Czarski, 2007).
e Protein

Pada parameter protein merupakan parameter yang digunakan untuk mengetahui
kandungan protein di produk susu cair dalam kemasan botol. Spesifikasi dari parameter ini
adalah dengan batas bawahnya (LSL) 2 dan batas atasnya (USL) 2,2. Hasil grafik untuk
nilai trend Pp dan Ppk pada parameter ini dapat dilihat pada Gambar 4.11 dan Gambar
4.12
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Gambar 4. 11 Trend Pp Protein Antar Rasa 2020
1.5
o = ®
%) 1 o
X
(]
©
£ 05 0.27 0.12 0.26
T 0.16 . 0.08 ©6.08 9
Z o O et 0:06" 00204
04 Q2 e o4
-0.5
Kuartal Bulan
=@=—Choco Melon

Strawberry Vanilla

—@—Batas 1 (Batas Kapabel) =@ Batas 1.33 (Sangat Kapabel)
Gambar 4. 12 Trend Ppk Protein Antar Rasa 2020

48



L]

.aC.|

.ub

-

—
jE—
o
—
L= ]
o
e
(=5 ]
j=—

Pada Gambar 4.11 dapat dilihat bahwa nilai indeks Pp pada parameter protein
masih belum kapable dikarenakan semua nilai indeks masih dibawah 1 (dibawah penanda
garis biru muda pada grafik). Hasil nilai indeks Pp yang kurang 1 menunjukkan bahwa lebar
proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi yang telah
ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik karena banyak keluaran yang diluar
batas spesifikasi. Hal ini dapat dilihat pada semua produk susu cair sterilisasi dimana pada
semua kuartal memiliki lebar proses lebih dari 0,2 (2.2-2). Hal ini menunjukkan bahwa pada
semua bulan produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan rentang spesifikasi yang telah
ditentukan oleh pihak perusahaan (Sambrani, 2016). Nilai indeks yang belum kapable ini
perlu dilakukan evaluasi untuk perusahaan agar dapat memperbaiki sehingga bisa
memberikan hasil keluaran yang baik.

Pada Gambar 4.12 dapat dilihat bahwa nilai indeks Ppk pada parameter protein
masih belum kapable dikarenakan semua nilai indeks masih dibawah 1 (dibawah penanda
garis biru muda pada grafik). Pada produk rasa choco dimana kuartal 1 dan 4 persebaran
prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sementara untuk kuartal 2
dan 3 persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas saja. Pada produk
rasa melon untuk semua kuartal 1 hingga 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas
spesifikasi atas dan bawah. Pada produk rasa strawberry untuk kuartal 1 persebaran
prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sedangkan pada kuartal 2
persebaran prosesnya sebagian melewati batas atas saja dan pada kuartal 3 dan 4 yang
memilki nilai kuartal kurang dari nol ini menunjukkan bahwa persebaran prosesnya lebih
banyak melewati batas spesifikasi daripada yang terdapat di rentang spesifikasi sehingga
menghasilkan nilai indeks yang negatif. Terakhir untuk produk rasa vanilla pada kuartal 1,
2, dan 3 memilki nilai indeks yang negatif atau kurang dari nol, hal ini disebabkan pada
kuartal tersebut persebaran prosesnya lebih banyak melewati batas spesifikasi daripada
yang terdapat di rentang spesifikasi, sedangkan untuk kuartal 4 memiliki nilai indeks antara
0 dan 1 dikarenakan persebaran prosesnya sebagian melewati batas atas saja.Nilai indeks
yang rendah menunjukkan bahwa proses dalam menghasilkan produk yang tidak sesuai
dengan spesifikasi standar yang telah ditentukan oleh perusahaan sehingga kapabilitas
proses yang didapat kurang baik (Rimantho, 2019).

e Total Solid

Parameter total solid adalah parameter untuk mengetahui jumlah total padatan yang
terdapat didalam produk susu cair sterilisasi kemasan botol. Setiap rasa pada parameter
total solid berbeda beda. Untuk rasa choco memiliki batas bawah 15,75 dan batas atasnya
17,5. Rasa strawberry memiliki batas bawah 14,35 dan batas atasnya 15,5. Rasa Vanilla

memiliki batas bawah 12,85 dan batas atasnya 14,6. Dan terakhir untuk rasa melon memilki
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batas bawah 13,85 dengan batas atasnya 15,5. Untuk grafik nilai trend indek Pp dan Ppk
pada parameter ini dapat dilihat pada Gambar 4.13 dan 4.14
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Gambar 4. 14 Trend Ppk Total Solid Antar Rasa 2020
Pada Gambar 4.13 dapat dilihat untuk nilai indeks Pp hanya terdapat 1 yang telah

mencapai proses yang kapable yaitu pada poduk susu cair kemasan botol dengan rasa
melon pada kuartal terakhir. Dilihat dari keseluruhan data, maka proses masih belum
kapable dikarenakan masih banyak yang tidak mencapai nilai indeks 1 (dibawah penanda
garis biru muda pada grafik) (Sambrani, 2016). Hasil nilai indeks Pp yang kurang dari 1 ini
dikarenakan lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi
yang telah ditentukan, sehingga dikatakan proses kurang baik karena banyak keluaran
yang diluar batas spesifikasi. Hal ini dapat dilihat pada semua kuartal dimana memiliki lebar
proses yang lebih besar daripada lebar spesifikasi yang telah ditentukan. Proses yang

belum mencapai kapable perlu dilakukan perbaikan dan modifikasi agar dapat
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menghasilkan keluaran produk yang konsisten sehingga dapat menghasilkan nilai indeks
yang kapable.

Pada Gambar 4.14 untuk nilai indeks Ppk sama dengan nilai indeks Pp dimana
hanya terdapat 1 yang telah mencapai proses kapable yaitu pada rasa melon pada kuartal
terakhir sedangkan proses yang lain belum kapabel (dibawah penanda garis biru muda
pada grafik atau kurang dari 1). Hasil nilai indeks Ppk diantara 0 dan 1 disebabkan karena
sebagian persebaran data proses berada di luar batas spesifikasi. Pada produk rasa choco
dimana semua kuartal 1 hingga 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas
spesifikasi atas dan bawah. Pada produk rasa melon untuk kuartal 1 persebaran prosesnya
sebagian melewati batas spesifikasi atas sedangkan untuk kuartal 2 dan 3 persebaran
prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah. Pada produk rasa
strawberry untuk semua kuartal 1 hingga 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas
spesifikasi atas dan bawah. Terakhir untuk produk rasa vanilla pada kuartal 1 persebaran
prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sedangkan untuk kuartal 2
hingga 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas atas dan bawah.Hasil nilai indeks
Ppk yang rendah menunjukkan bahwa produk belum mampu konsisten dengan standar-
standar yang telah ditetapkan perusahaan sehingga perlu dilakukan perbaikan dan
moadifikasi untuk meminimalisir potensi produk yang out of spec dan kerugian secara jangka
panjang (Rimantho, 2019).

e Relative Density

Parameter relative density adalah parameter yang menunjukkan berat jenis susu
cair kemasan botol. Setiap rasa pada parameter ini memliki standar yang berbeda antara
rasa Choco dan rasa yang lainnya (Strawberry, Melon, dan Vanilla). Untuk rasa choco
memilki standar bawah (LSL) 15,75 dan standar atasnya (USL) 17,5. Sedangkan untuk
rasa lainnya (Strawberry, Melon, dan Vanilla) memilki standar bawahnya (LSL) 1,04 dan
standar atasnya (USL) 1,055. Untuk grafik trend nilai Pp dan Ppk dari parameter ini dapat
dilihat pada Gambar 4.15 dan Gambar 4.16
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Gambar 4. 15 Trend Pp Relative Density Antar Rasa 2020
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Gambar 4. 16 Trend Ppk Relative Density Antar Rasa 2020

Pada Gambar 4.15 dapat dilihat hanya terdapat 1 proses yang kapable untuk nilai
indeks Pp yaitu produk Choco pada kuartal terakhir. Dengan masih banyak nilai indeks
yang belum tercapai kapable (dibawah penanda garis biru muda pada grafik atau kurang
dari 1) menunjukkan bahwa proses belum mampu memenuhi batas toleransi pada
parameter ini yang telah ditetapkan seingga produk memilki kesalahan dari parameter ini
relatif banyak (Czarski, 2007). Hasil nilai indeks Pp yang kurang dari satu menunjukkan
bahwa lebar proses keluaran yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi yang
telah ditentukan, sehingga proses dikatakan kurang baik karena banyakan keluaran yang
di luar batas spesifikasi. Hal ini dapat dilihat pada semua kuartal di prdouk finish good
memilki lebar proses yang lebih besar daripada lebar spesifikasi yang telah ditentukan.
Perlu dilakukan evaluasi agar dapat memperbaiki mutu dari parameter ini sehingga
menghasilkan keluaran produk yang sesuai dengan standar yang telah ditetapkan.

Pada Gambar 4.16 dapat dilihat bahwa semua produk belum bisa mencapai proses
yang kapabel. Tidak tercapainya nilai indeks Ppk yang kapable (dibawah penanda garis
biru muda pada grafik atau kurang dari 1) menunjukkan bahwa produk keluaran masih
belum bisa mencapai standar spesifikasi yang telah ditentukan. Pada produk rasa choco
dimana kuartal 1 dan 2 memiliki nilai indeks Ppk antara O dan 1 disebakan persebaran
prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah sedangkan pada kuartal 3
dan 4 yang memilki nilai indeks Ppk kurang dari O ini disebabkan karena lebih banyak
persebaran proses melewati batas spesifikasi yang telah ditentukan daripada lebar proses
yang berada diantara lebar spesifikasinya. Pada produk rasa melon untuk kuartal 1 dan 4
persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas saja sedangkan untuk
kuartal 2 dan 3 persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawabh.

Pada produk rasa strawberry untuk kuartal 1 persebaran prosesnya sebagian melewati
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batas spesifikasi atas saja sedangkan untuk kuartal 2 hingga 4 persebaran prosesnya
sebagian melewati batas spesifikasi atas dan bawah. Terakhir untuk produk rasa vanilla
pada kuartal 1 hingga 3 persebaran prosesnya sebagian melewati batas spesifikasi atas
dan bawah sedangkan untuk kuartal 4 persebaran prosesnya sebagian melewati batas atas
saja. Perlu dilakukan peningkatan proses agar bisa memenui batas toleransi dan memenuhi
target sehingga potensi out of spec dapat diminimalisir dalam jangka panjang.
° pH

Pada parameter ini menunjukkan kandungan pH pada finish good susu cair dalam
kemasan botol. Parameter ini memiliki batas bawahnya (LSL) 6,3 dan batas atasnya (USL)
6,9. Untuk grafik nilai trend pada parameter ini dapat dilihat pada Gambar 4.17 dan
Gambar 4.18
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Gambar 4. 17 Trend Pp pH Antar Rasa 2020
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Gambar 4. 18 Trend Ppk pH Antar Rasa 2020
Pada Gambar 4.17 dapat dilihat bahwa cuma terdapat 1 yang nilai indeknya tidak
mencapai angka 1 (dibawah penanda garis biru muda pada grafik) yaitu pada produk melon
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kuartal 3. Penyebab produk melon kuartal 3 tidak kapabel adalah hasil keluaran produk
dengan pH yang berada diluar rentang spesifikasi yang telah ditetapkan. Hasil nilai indeks
yang kurang dari satu yang tidak kapabel ini menunjukkan bahwa lebar proses keluaran
yang dihasilkan lebih besar daripada lebar spesifikasi yang telah ditentukan. Hal ini dapat
dilihat pada produk melon di kuartal 3 yang memiliki lebar proses lebih besar dari 0.6 (6.9-
6.3), dimana jika dilihat dari grafik kapabilitasnya pada kuartal ini memilki proses yang lebih
dari batas spesifikasinya yaitu lebih dari 6.93. Parameter yang tidak sesuai spesifikasi
nantinya akan berpengaruh pada kualitas finish good susu cair kemasan botol (Czarski,
2007). Meskipun hampir keseluruhan proses sudah kapable, tetap perlu dilakukan
monitoring agar dapat menghasilkan keluaran pH dengan nilai yang konsisten yang
diharapkan yaitu di rentang spesifikasi 6.3 hingga 6.9.

Pada Gambar 4.18 dapat dilihat terdapat 2 buah yang nilai indeks Ppk nya tidak
mencapai angka 1 (dibawah penanda garis biru muda pada grafik) yaitu pada produk Melon
di kuartal 2 dan 3. Indeks Ppk adalah indeks yang menunjukkan bagaimana proses dapat
menghasilkan produk sesuai dengan target spesifikasi yang telah ditentukan (Mahapatra et
al., 2020). Pada produk melon untuk kuartal 2 dan 3 memiliki nilai indeks antara 0 dan 1
yang disebabkan karena sebagian persebaran proses data berada diluar batas spesifikasi
atas yang telah ditentukan. Perlu dilakukan evaluasi oleh perusahaan agar dapat menjaga
konsistensi sehingga bisa menghasilkan keluaran yang memiliki nilai yang stabil dan
mencapai proses yang kapable.

4.4 ldentifasi Faktor Permasalahan

Berdasarkan trend indeks Pp dan Ppk pada proses line mixing 1 dan finish good
susu cair dalam kemasan botol menunjukkan rerata indeks Pp dan Ppk yang relatif rendah
dan tidak kapabel. Penyebab ketidaksesuai beberapa atribut mutu pada tidak tercapainya
proses yang kapabel dapat diidentifikasi dengan menggunakan diagram sebab akibat atau
diagram fishbone. Proses identifikasi faktor permasalahan bertujuan untuk mengetahui
sumber permasalahan serta sebagai tindakan korektif yang dapat dilakukan secara tepat
dan cermat. Faktor-faktor penyebab tidak tercapainya proses kapabel pada atribut mutu
line mixing 1 dan finish good susu cair dalam kemasan botol digolongkan ke dalam lima
faktor dalam digram fishbone yaitu: 1) man, 2) machine, 3) method, 4) material, 5)
enviroment.

4.4.1 |dentifikasi Faktor Permasalahan pada Line Mixing 1
. Man

Manusia dalam hal ini adalah operator yang membawa peran sangat penting pada
produk yang dihasilkan dan dalam proses pembuatan produk. Kedisiplinan waktu dalam
bekerja dan mematuhi Standar Operasional Prosedur akan mempengaruhi hasil dalam

proses pekerjaaan. Permasalahan permasalahan yang terdapat di dalam proses line mixing
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1 ini berupa yaitu pada proses parameter waktu sirkulasi akhir mixing dan total time masih
dilakukan secara manual sehingga operator bisa mengalami kurangnya perhatian sehingga
terjadinya kelalaian dalam input waktu yang sebenarnya. Dilakukannya secara manual ini
dapat menyebabkan pencatatan proses yang memilki hasil yang sedikit berbeda dan
kurang akurat. Operator perlu lebih disiplin dalam melakukan pekerjaannya sehingga dapat
mengurangi human error dalam proses pencatatan. Proses produksi dilakukan selama 24
jam yang terbagi dalam tiga shift ini.dapat menimbulkan permasalahan baru bagi operator
yaitu dalam persepsi dalam pencatatan waktu di dalam parameter total time dan waktu
sirkulasi akhir mixing. Hal ini dikarenakan dalam tiga shift kerja itu menyebabkan perbedaan
operator atau tenaga kerja. Perbedaan tenaga kerja mengakibatkan perbedaan persepsi
terkait hal yang dikerjakan. Permasalahan terakhir yaitu lingkungan kerja pada siang hari
dapat menyebabkan dampak psikologis contohnya adalah stres, pekerja dan operator akan
merasakan gejala seperti mudah marah, rasa lelah yang berkepanjangan, lesu, dehidrasi
dan kurang semangat. Dengan kondisi seperti para pekerja akan terganggu dalam
penyelesaian tugas pekerjaan dan kemungkinan buruk bisa mengakibatkan - penyakit
ataupun kecelakaan kerja (Lukas et al., 2018)
e Machine

Mesin sangat berpengaruh dalam keluaran yang akan dihasilkan dalam proses di
pencampuran bahan di line mixing. Perawatan dan menggunakan secara tepat akan
menghasilkan keluaran mutu produk yang baik. Pada beberapa parameter di line mixing
dapat terjadinya kesalahan serta permasalahan mesin yang dapat mengganggu hasil
keluaran mutu produk nantinya. Pada parameter level vacuum biasanya tekanan angin
yang diberikan kurang. Level vacuum digunakan untuk menciptakan kondisi vacuum
dengan level tinggi tertentu. Hal ini bertujuan untuk meningkatkan daya simpan produk
serta mengurangi resiko kerusakan dan menjaga nilai nutrisi pada produk (Syakdani et al.,
2019). Jika tekanan yang diberikan kurang atau lebih maka akan menyebabkan
ketidakstabilan. Ketidakstabilan ini membuat tekanan vacuum menjadi cepat turun.
Penurunan tekanan vacuum menyebabkan bahan belum optimal dalam prosesnya
sehingga mendapatkan hasil yang kurang maksimal (Purnamasari, 2020). Pompa mixing
berpengaruh dalam lamanya waktu yang dibutuhkan dalam kegiatan pencampuran bahan
susu. Jika terdapat masalah dalam alat pompa mesin mixing, maka bisa mengakibatkan
mundurnya waktu dalam kegiatan selanjutnya. Semakin lama bahan susu tidak dilakukan
proses maka mengakibatkan penurunan mutu pada produk susu pada produk akhir nanti
(Hestianto, 2011). Adanya tekanan balik pada parameter suhu air sebelum stabilizer
dituang menyebabkan kebocoran pada plate heat exchanger. Jika terdapat kegagalan
operasi pada alat penukar kalor baik dari mekanik maupun secara operasional maka dapat

menghentikan operasi unit. Diperlukan kinerja pada alat penukar kalor ini agar dapat
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diperoleh hasil yang lebih baik serta dapat menunjang penuh tehadap suatu unit yang
beroperasi (Walikrom et al., 2018).
e Methode

Faktor metode merupakan faktor bagaimana cara atau metode suatu pekerjaan
dilaksanakan. Ada beberapa faktor yang menyebabkan ketidaksesuaian beberapa atribut
parameter line mixing tidak mencapai proses yang kapable. Salah satunya adalah tidak ada
jadwal yang rutin dalam proses maintenance dikarenakan masih belum bisa menentukan
jadwal yang baik dalam perawatan mesin-mesinnya. Hal ini akan mempengaruhi peforma
mesin nantinya dan kemungkinan akan terjadi kerusakan pada mesin sehingga
mengganggu waktu operasional dan mempengaruhi demand produk yang telah ditentukan.
Lalu ada proses yang masih dikerjakan secara manual. Lalu proses pencatatan masih
manual dapat mempengaruhi keprisisian untuk hasilnya. Proses manual disini adalah
proses yang dimana mencatat parameter-parameter seperti waktu sirkulasi akhir mixing
dan total time mixing dengan menggunakan selisin waktu akhir dan waktu mulai dalam
satuan jam. Dengan melakukan cara manual seperti itu dapat mengakibatkan kelalain dari
pihak operator dan ketidakpresisiannya dalam pencatatan waktu prosesnya.
e Material

Material atau bahan baku sangat memegang peran penting dalam pembuatan susu
di proses line mixing. Permasalahan yang terjadi pada proses line mixing adalah bahan
baku pembuatan susu nya menggumpal sehingga mengakibatkan pemblokingan.
Penggumpalan bisa terjadi karena pemberian dosis bahan tambahan (stabilizer) ini kurang.
Penggumpalan ini mengakibatkan proses pencampuran bahan yang tidak stabil. Hal ini
akan mempengaruhi proses yang menyebabkan proses pekerjaan lebih lama.
Penggumpalan pada bahan pencampuran akan mempengaruhi proses pengadukan
sehingga campuran akan sulit tercampur secara merata, hal ini mengakibatkan proses
dapat lebih memakan waktu lebih banyak (Wahid et al., 2017). Permasalahan yang lain
dalam faktor material ini adalah penerimaan susu segar (fresh milk) yang memilki kondisi
yang berbeda-beda sehingga dalam proses pengolahan susu yang akan mengikuti kondisi
pada susu segar tersebut. Hal ini akan mempengaruhi mesin dalam pengolahan mengikuti
kompaosisi yang ditentukan. Untuk diagram fishbone pada pada proses line mixing 1 dapat
dilihat pada Gambar 4.19
4.4.2 Evaluasi dari Identifikasi Faktor Permasalahan pada Line Mixing 1
e Man

Dalam mengatasi permasalahan tersebut pihak perusahaan PT A telah melakukan
yaitu dengan membuat standar operasional pekerja atau tata tertib untuk permasalahan

profesionalisme atau disiplin yang masih kurang merata. Dilakukan persamaan persepsi
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juga diterapkan agar dalam menjadi patokan dalam perlakuan pekerjaan. Saran dari penulis

untuk mengatasi permasalahan-permasalahan yang telah disebut yaitu:

» PT A perlu melakukan peningkatan pengetahuan dasar dan pelatihan pada
pengoperasian mesin mixing yang digunakan.

Pendidikan serta pelatihan menjadi hal penting dalam suatu perusahaan karena
akan memperbaiki performa dan kinerja pegawai. Pelatihan dapat menunjukkan bahwa
bagaimana perusahaan sangat serius dalam meningkatkan kompetensi dan kinerja dari
pegawai tersebut. Pelatihan mampu meningkatkan kinerja suatu pegawai karena pelatihan
itu sendiri merupakan unsur untuk mengembangkan sumber daya manusia dalam suatu
pekerjaan baik dengan meningkatkan mutu materi serta pelatihan dan instruktur (Triasmoko
dan Mukzam, 2014).

» Meningkatkan kordinasi dan komunikasi antar pekerja agar lebih berpengalaman

Semakin lama bekerja dalam satu aspek maka pengalaman atas pekerjaan itu akan
meningkat sehingga memilki keterampilan yang tinggi. Untuk mendapatkan hasil yang
maksimal maka operator perlu melakukan pekerjaan yang sejenis agar tidak terjadi banyak
kesalahan dalam pekerjaan. Pengalaman dan keahliah tinggi dapat menghasilkan keluaran
kerja yang maksimal (Nurlaila, 2017).

» Membuat lingkungan kondisi  kerja yang memilki ventilasi baik sehingga tidak
mengganggu permasalahan operator dan pekerja
e Machine

Dalam mengatasi permasalahan di dalam faktor mesin, PT A telah melakukan solusi
dengan memperbaiki mesin yang bermasalah. Tindakan preventif dibutuhkan agar dapat
menjaga umur mesin lebih lama sehingga performa mesin tetap terjaga. Saran dari penulis
yang bisa berikan yaitu:

» Perawatan dan pemeliharaan mesin yang terjadwal agar mencegah kerusakan

Hal ini dilakukan agar tercapainya kualitas dan keandalan tertentu serta proses dan
kerja bisa dilakukan secara efisien dan efektif. Pada umumnya sesuatu mesin tidak
mungkin tidak ada yang rusak, tetapi umur penggunaanya dapat diperpanjang dengan
melakukan perbaikan yang paling mudah yaitu dengan pemeliharaan dan perawatan
mesin. Oleh karena itu hal ini sangat dibutuhkan khususnya dalam proses produksi
(Anggraini dan Maulana, 2016).

e Methode

Untuk permasalahan dalam metode perusahaan sudah mencoba dengan membuat
Standart Operational Procedure (SOP) agar bisa tercapainya persamaan persepsi.
Dilakukan nya beberapa pengamatan dan pengambilan data secara manual dapat
mengakibatkan terjadi human error. Dilakukan persamaan persepsi oleh pihak perusahaan

dapat membantu untuk mengurangi permasalahan human error. Persamaan persepsi ini
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ditujukan didalam hal pengambilan dan pengamatan data dengan cara-cara yang telah

ditentukan oleh pihak manajemen atau perusahaan. Saran dari penulis dalam mengatasi

permasalahan di faktor method yaitu:

» Menggunakan alat instrumen seperti timer atau stopwatch agar dapat menghasilkan
pencatatan waktu proses yang lebih akurasi.

Dalam pengambilan data agar memilki hasil yang lebih baik dan sedikit kesalahan
dapat dilakukan dengan menggunakan alat bantu yang mempunyai akurasi lebih baik.
Dengan menggunakan timer atau stopwatch maka bisa mengurangi terjadinya human error
dalam pengamatan proses.

» Untuk penjadwalan yang tidak rutin dapat diatasi dengan pembuatan penjadwalan
peralatan mesin-mesin yang digunakan.

Dengan melakukan perancangan jadwal komponen-komponen mesin maka bisa
mencegah hal-hal yang tidak diinginkan. Perancangan jadwal ini nantinya akan digunakan
oleh pihak manajemen perusahaan sebacai acuan jam kerja, waktu pemeriksaan
komponen mesin dan pergantian komponen sehingga diharapkan membantu dalam
masalah yang terjadi pada mesin tersebut (Lukmandani, 2011).

e Material

Dalam permasalahan material pihak perusahaan telah melakukan pengecekan
material material yang digunakan agar dapat mencegah permasalahan yang diakibatkan
oleh aspek sisi material. Pengecekan nya dilakukan dengan cara melihat kondisi langsung
bahan-bahan yang digunakan dalam proses pencampuran bahan. Saran penulis dalam
mengatasi permasalahan tersebut yaitu:

» Pemberian dosis material yang tepat sasaran agar dalam suatu proses dapat berjalan

dengan semestinya.
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4.4.3 ldentifikasi Faktor Permasalahan pada Finish Good Susu Cair Sterilisasi

Berdasarkan nilai trend indeks Pp dan Ppk pada finish good susu cair sterilisasi
kemasan botol masih belum dikatakan kapable dikarenakan masih banyak parameter-
parameter yang belum bisa mencapai nilai indeks yang diharapkan. Dengan pembuatan
diagram fishbone akan mempermudahkan identifikasi masalah yang menyebabkan tidak
tercapainya nilai indeks kapable yang diharapkan.
e Method

Metode pekerjaan akan membantu bagaimana menggambarkan penguasaan dan
penyelesaian pekerjaan yang secara sistematis dari awal hingga akhir. Permasalahan pada
sisi metode yang mengakibatkan nilai indeks kapabilitas tidak sesuai harapan adalah jadwal
maintenance alat ukur pengujian mutu tidak rutin. Jika perawatan alat ukur ini tidak rutin,
maka akan mengakibatkan terhambatnya pekerjaaan apabila terdapat alat ukur yang rusak.
Lalu permasalahan lainnya adalah prosedur pemberian komposisi yang berbeda.
Pemberian komposisi yang berbeda ini disebabkan oleh penerimaan fresh milk (susu
segar) dari KUD memilki kondisi kandungan yang berbeda-beda. Kondisi berbeda-beda ini
mengakibatkan pemberian komposisi yang dibutuhkan produk susu berbeda-beda pula.
e Machine

Mesin_atau alat yang digunakan berfungsi untuk memudahkan dalam suatu
pekerjaan. Jika terdapat kerusakan pada mesin dan alat maka akan menghambat suatu
proses pekerjaan. Pada permasalah di aspek mesin di finish good susu cair kemasan botol
adalah terjadinya kerusakan alat ukur sehingga akan mempengaruhi hasil akhir atribut mutu
yang didapat.
e Material

Material atau bahan baku yang digunakan untuk suatu proses produksi akan
mempengaruhi hasil akhir dari produk yang didapat. Jika memilki bahan baku yang baik
serta proses yang baik juga, maka hasil produk yang didapat akan baik juga. Permasalahan
pada sisi material adalah kompaosisi dan kondisi susu segar yang diterima berbeda setiap
batch. Hal ini dikarenakan KUD yang sudah menjalin kerja sama dengan perusahaan
memilki hasil produk susu yang berbeda-beda pula. Untuk permasalah lainnya adalah
pemakaian homogenizer yang mempengaruhi atribut mutu. Pemberian homogenizer ini
disebabkan oleh kondisi susu segar yang diterima berbeda-beda sehingga diperlukan
homogenizer agar memilki kandungan yang sama.
e Enviroment

Lingkungan yang baik akan memberikan kenyamanan kepada kerja sehingga
memiliki hasil kerja yang lebih baik pula. Untuk permasalahan yang terjadi pada lingkungan
adalah di aspek KUD nya. Dimana masalah lingkungan yang terjadi adalah kualitas ternak

lingkungan yang berbeda beda sehingga memiliki hasil yang berbeda beda pula. Diperlukan
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penjagaan lingkungan yang baik agar bisa menghasilkan susu segar yang memilki kualitas
yang baik. Faktor lingkungan yang memengaruhi efisiensi reproduksi meliputi temperature,
intensitas cahaya matahari, kelembapan udara, kecepatang angin serta intesitas hujan
berkontribusi besar terhadap tingkat stres panas pada sapi sapi perah (Jaenudin et al.,
2018). Untuk bentuk diagram fishbone dari identifikasi permasalahan di finish good susu
cair sterilisasi kemasan botol dapat dilihat pada Gambar 4.20

4.4.4 Evaluasi dari ldentifikasi Faktor Permasalahan pada Finish Good Susu Cair
Sterilisasi

e Method

Dalam mengatasi permasalahan di faktor metode PT A telah melakukan proses
formulasi bahan pembuatan susu cair sterilisasi agar dapat mengatasi permasalan
kandungan susu segara yang berbeda-beda. Pemakaian bahan-bahan tambahan dapat
membantu dalam mengatasi keseragaman komposisi- yang berbeda-beda. Saran dari
penulis dalam mengatasi permasalahan di pemberian komposisi yang berbeda dan jadwal
perawatan alat ukur tidak rutin yaitu:

» Dilakukan penjelasan sistematika dan prosedur pemberian dan penerimaan susu segar
dari pihak KUD dan pihak perusahaan.

» Melakukan perancangan jadwal pengecekan alat ukur dengan rutin.

e Machine

Dalam mengatasi masalah dalam segi mesin atau alat yang digunakan PT A
melakukan solusi yang sama yaitu dengan memperbaiki mesin yang bermasalah. Tindakan
preventif perlu dilakukan untuk menjaga alat yang digunakan dalam pengujian kualitas mutu
susu cair sterilisasi. Saran dari penulis agar lebih baik dalam mengatasi masalah ini yaitu:
» Diperlukan penjadwalan perawatan alat-alat ukur yang digunakan.

Jika dilakukan hal ini maka tercapainya suatu alat ukur yang memilki kualitas dan
keandalan tertentu serta proses dan kerja bisa dilakukan secara efisien dan efektif. Dengan
melakukan perawatan dan. pemeliharaan alat -ukur yang digunakan akan bisa
memperpanjang umur dari alat ukur tersebut (Anggraini dan Maulana, 2016).

e Material

Dalam mengatasi permasalahan faktor material pihak perusahaan melakukan
tindakan yang sama dalam faktor metode yaitu memberikan rancangan formula bahan susu
yang sesuai dengan kondisi susu segar yang telah diterima. Saran dari penulis untuk
mengatasi permasalahan di faktor material yaitu:

» Memberikan penjelasan sistematika dan prosedur pemberian dan penerimaan susu
segar dari pihak KUD dan pihak perusahaan. Dengan melakukan hal ini akan membantu
penerimaan susu segar yang diharapkan memilki komposisi kandungan yang lebih

stabil.
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e Enviroment

Dalam mengatasi permasalah di faktor lingkungan penulis dapat memberikan saran
yaitu:
» Melakukan bimbingan kepada peternak oleh pihak perusahaan agar dapat menjaga

kualitas lingkungan ternak
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

1. Trend indeks kapabilitas proses pada line- mixing 1 pada tahun 2020 pada

paremeter level vacuum, suhu air sebelum stabilizer dituang, waktu sirkulasi akhir
mixing, suhu akhir mixing belum kapabel secara proses sesuai dengan rentang
spesifikasi yang telah ditetapkan meskipun pada parameter total time sudah memilki
indeks yang lebih baik. Untuk nilai indeks kapabilitas pada finish good susu cair
sterilisi kemasan botol tahun 2020 belum kapable pada setiap varian rasa (choco,
strawberry, melon dan vanilla) di parameter fat, protein, relative density, total solid
meskipun pada parameter pH memilki nilai indeks yang baik. Proses nilai indeks
yang belum kapable menunjukkan bahwa proses dan produk keluaran yang didapat
memilki varian yang banyak dan belum mampu secara konsisten untuk memilki
proses atau keluaran yang sesuai dengan rentang spesifikasi standar yang telah
ditetapkan oleh perusahaan.

Pada diagram fishbone yang telah dibuat, terdapat lima faktor utama yang
menyebabkan nilai indeks kapabilitas pada line mixing 1 dan finish good susu cair
sterilisasi kemasan botol belum kapable yaitu man, machine, method, material, dan
enviroment. Faktor man yaitu persepsi yang berbeda, pendidikan dan pelatihan
terbatas. Faktor machine yaitu kerusakan alat dan mesin yang dipakai. Faktor
method yaitu penjadwalan maintenance alat dan mesin tidak rutin, pemberian
komposisi tidak sama dan terdapat proses yang masih manual. Faktor material yaitu
pemberian bahan baku yang diberikan masih kondisional dan kondisi susu segar
yang diterima berbeda-beda. Faktor lingkungan yaitu lingkungan kerja ataupun

ternak yang memilki suhu tinggi.

5.2 Saran

Melakukan implementasi dalam mengatasi permasalahan yang terjadi pada proses line
mixing 1 dan finish good susu cair sterilisasi kemasan botol

Melakukan penelitian lanjutan untuk mengetahui pengaruh implementasi terhadap nilai
indeks Pp dan Ppk pada line mixing 1 dan finish good susu cair sterilisasi kemasan
botol
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Januari
Probability Plot of SUHU AKHIR MIX JAN

Normal

Percent
"
b

0.1

50 52 54 56 58 60
SUHU AKHIR MIX JAN

Maret
Probability Plot of SUHU AKHIR MIX MAR

Normal
99.9

99 I

Percent
@
g

0.1
40 45 50 55

SUHU AKHIR MIX MAR

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX MEI
Normal

Percent
n
S

46

SUHU AKHIR MIX MEI

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX JUL
Normal

Percent
n
S

01
50.0 525 55.0 575

SUHU AKHIR MIX JUL

62

60

Mean 54.84

StDev 1814
N 274
AD 5.236

P-Value <0.005

Mean 54.04

StDev 1773
N 342
AD 11.267

P-Value <0.005

Mean 53.16
StDev 1552
N 261
AD 12.729
P-Value <0.005

Mean 5315
StDev 1459
N 292
AD 9.292

P-Value <0.005

75

Percent

Percent

Percent

Percent

Februari
Probability Plot of SUHU AKHIR MIX FEB

Normal

45 50 55 60
SUHU AKHIR MIX FEB

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX APR
Normal

01
35 40 45 50 55

SUHU AKHIR MIX APR

Juni

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX JUN

Normal

99.9

99

50 51 52 53 54 55 56 57
SUHU AKHIR MIX JUN

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX AUG
Normal

o1
48 49 50 51 52 53 54 55 56 57

SUHU AKHIR MIX AUG

58

Mean 54.36
StDev 1.892
N 332
AD 7679

P-Value <0.005

Mean 53.26

StDev 2131
N 273
AD 19.591

P-Value <0.005

Mean 5417
StDev 1210
N 60
AD 1928
P-Value <0.005

Mean 52.87
StDev 1474
N 269
AD 12.504
P-Value <0.005



Sep Oktober

S
.
m“" Probability Plot of SUHU AKHIR MIX SEP Probability Plot of SUHU AKHIR MIX OKT
Normal Normal
.
99.9
_D %3 Mean 52.95 gl:eDsn 5132'!3
—_— . StDev 1071 o ey m
* . f’;‘D 16.22;21 AD 20.067
> 95 P-Value <0.005 95 P-Value <0.005
— .
90 90
o
80 80
. 70 - 70
. — 2 s S 60
“ g w 3 w0
o 3w &
Q 20 20
[« B 10 10
— 5 .

49 50 51 52 53 54 55 56 57 " 49 50 51 52 53 54 55 56 57
SUHU AKHIR MIX SEP SUHU AKHIR MIX OKT

November Desember

Probability Plot of SUHU AKHIR MIX NOV Probability Plot of SUHU AKHIR MIX DES
Normal Normal
999 . Mean  53.24 999 Mean 5386
Stev 1012 * StDev  0.9180
99 N 294 % N 246
AD 28387 AD 10.870
o P-Value <0.005 o P-Value <0.005
%0 %0
80 20
- T 70
S 60 E e
S so S so
3 40 S 40
[ & 3
20 20
10 0
5 5
1 ! U
-
-
o1 01
50 51 52 53 54 55 56 57 51 52 53 54 55 56 57
SUHU AKHIR MIX NOV SUHU AKHIR MIX DES

76



1.5 Total Time

L - H
ot Januari Februari
Probability Plot of TOTAL TIME Probability Plot of TOTAL TIME FEB
- Normal Normal
999 Mean 4575 22
. . Mean 4657
—— . Sthev 6182 . ey 8010
5 99 N 241 ag
AD 16.463 J N 295
o = P-Value <0.005 AD 23393
P — a5 P-Value <0.005
. %0 20
) 80 B0
[ ] = 10 = 70
c 60 5 60
= S s g =
|71 40
[« B [ & 3
E— 20 20
0 n
5 H
1 ! H
.
o1 a1
30 20 50 60 70 20 30 40 50 60 70 80 90
T TOTAL TIME FEB
Maret April
Probability Plot of TOTAL TIME MAR Probability Plot of TOTAL TIME APR
Normal Normal
999 999 Mean 4735
* Mean  45.25 ] Sthev  7.019
. » StDev 6435 99 L] N 198
N 31 AD 6.137
AD 1588 o P-Value <0.005
95
P-Value <0.005
90 S0
80 20
= 70 o 70
£ £ 60
§ s %
o 40 G 40
£ 0 & 30
20 20
10 1
5 5
1 1
o1 01
20 30 40 50 &0 70 20 30 40 50 60 70
TOTAL TIME MAR TOTAL TIME APR
Mei Juni
Probability Plot of TOTAL TIME MEI Probability Plot of TOTAL TIME JUN
Normal Normal
999 99 Mean 4510
- Mean  48.25 StDev  7.833
StDev 7359 . N 61
as -
N 175 AD 2910
AD 5587 95 P-Value <0.005
E P-Value <0.005
ap 2
80 80
70 70
E 0 E e
v 50 o 50
a 40 L7 40
[ & 30
20 20
10 10
H 5
1 L] 1
L]
@ 01
20 30 40 50 60 70 80 20 30 40 50 60 70
TOTAL TIME MEI TOTAL TIME JUN
Juli Agustus
Probability Plot of TOTAL TIME JUL Probability Plot of TOTAL TIME AUG
Normal Normal
993 %59 Mean  49.67
* ;1;:1 ‘_}%32 StDev  7.386
* h 99 N 222
2 A N 217 AD 5634
AD 6922 o P-Value <0.005
£ P-Value <0.005
90 0
80 80
7 = 70 - 10
= S s £ 6
7 U 5o S so
= 3 w G 40
% 30 2 3
i = 20
>
= 10 10
7 5 .
= q \
01
20 30 40 50 60 70 80 30 100 o1

30 40 50 60 70

TOTAL TIME JUL TOTAL TIME AUG

77



September Oktober

.
= Probability Plot of TOTAL TIME SEP Probability Plot of TOTAL TIME OKT
Lo~ MNormal Normal
-
99.9 999
—= Mean 4334 . Mean 4770
s | StDev 6955 * Sthev  8.265
- e N 200 € N 257
o — AD 4318 AD 5113
3 £ P-Value <0.005 £ P-Value =0.005
90 90
(= 80 80
— g D g ™
“ o 50 g%
o e & -
= 20 20
@ 10 10
- e 5
1 1
01 o1
20 30 40 50 60 70 80 90
TOTAL TIME SEP TOTAL TIME OKT
November Desember
Probability Plot of TOTAL TIME NOV Probability Plot of TOTAL TIME DES
Normal Normal
99.9
Mean £21
Sibw 454 S| S o
99 N 216 * -
. AD 6216 = hd N 236
95 P-Value <0.005 AD 2278
= P-Value <0.005
20 90
80 80
= 70 = 0
£ 60 5 so
S 50 v 59
g 40 & 40
30 30
20 20
10 10
5 5
1 - 1
-
01 =
10 20 30 40 50 60 70 80 30 40 50 60 70
TOTAL TIME NOV TOTAL TIME DES

78



1.6 Finish Good Choco
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Lampiran 2. Uji Goodness of Fit

2.1 Level Vacuum

Jan

Distribution AD
Hormal ©.245
J-Parameter Lognormal 6.007
2-Parameter Exponential 72.801
J-Parameter Weibull 7.645

Smallest Extreme Value 15.24%

Largest Extreme Value

J-Parameter Gamma [
Logistic 6.6590
J-Parameter Loglogistic 6.638
Mar

Distribution ED
Normal 51.549
3-Parameter Lognormal 12.380
2-Parameter Exponential 75.802
3-Parameter Weibull 40.311

Smallest Extreme Value 110.54%8

Largest Extreme Value

3-Parameter Gamma 15.5149
Logistic 10.638
3-Parameter Loglogistic 11.4%9&
Mei

Goodness of Fit Test
Distribution LD
Normal 5.397
b—Farameter Lognormal 5.400
2-Parameter Exponential &8.381
3-Parameter Weibull 4.537
Smallest Extreme Value 6.
Largest Extreme Value 11.353
3-Parameter Gamma 6.0086
Logistic 5.358
Juli

Goodness of Fit Test
Distribution LD
Hormal 4.005
3-Parameter Lognormal 9.017
P—Parameter Exponential 65.242
j-Parameter Weikbull 8.787
Smallest Extreme Value 13.19&6
Largest Extremse Value 12
j-Parameter Gamma 9.333
Logistic 9.44%
September

Goodness of Fit Test
Distribution aAD
Normal 5.524
b—Parameter Lognormal g.541
2-Parameter Exponential 55.826
3-Parameter Weibull 5]

Smallest Extreme Value

Largest Extreme Value
J-Parameter Gamma 9.153
Logistic 9.217

Feb
P Distribution LD
<0.005  Normal £.49¢
¥ 3-Parameter Lognormal 6.499
<0.010  2-Parameter Exponential 82.729
<0.005  3-parameter Weibull 8.278
<0.010  sSmallest Extreme Value  18.380
0.

Largest Extreme Value

J-Farameter Gamma g.4591
<0.005 Logistic £.074
¥  3-Parameter Loglogistic 6.152
April

Distributicon AD

B R
HNormal 7.77%

<0.005

v J-Parameter Lognormal 8.31%
c0.010 2-Parameter Exponential 50.106
£0.005 3-Parameter Weibu{} T.738
en.o1n Smallest Extreme Valus  14.245

Largest Extreme Value

<0.010
<0.005
<0.010

<0.005

<0.005

<0.010
<0.005
<0.010

<0.005

<0.005

<0.010
<0.005

<0.010

<0.005

<0.005

<0.010
<0.00%5

9.
x S-Parameter Gamma g.
c0.on5 Logistic B.5%2
x» 3-Parameter Loglogistic g.552
Juni
Distrikbution AD
. Hormal 1.7497
3-Parameter Lognormal 1.813
<0.005 . -
y &-Parameter Exponential 15.336
- Wei ]
c0.010 3-Parameter ne1bu{} 1.305
<0 cmallest Extreme Value 1.5834
Largest Extrems Value 2.98
«0,010 S-Parameter Gamma 1.342
v Logistic 1.882
<0.005 3-Parameter Loglogistic 1.882
AgUSHB
Goodness of Fit Test
P Distributicn D
<0.005 Hormal 9.003%
¥ 3-Parameter Lognormal 9.017
<0.010 2-Parameter Exponential €5.242
<0.005 3-Parameter Weibull 8.
<0.010 Smallest Extrems Valus 3
Largest Extremse Value 2
* JF-Parameter Gamma g
<0.005 Logistic |
Oktober
Jistribution AD
P Jormal 10.153
c0.005 j-Parameter Lognormal 10.166
4 i-Parameter Exponential 76.l26
cq.nln -Farameter Weibull 9.369
mallest Extrems Value 66
sargest Extreme Value 15.374
<0.010 3I-Parameter Gamma 10.773
% Logistic 10.271
<0.005 3j-Parameter Loglogistic 10.272
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November Desember

Pt Goodness of Fit Test Distribution AD E
. Normal 4,451 <0.003
—éé: Distribution AD 13 3-Parameter Lognormal 4.441 &
. Hormal 2.035 <0.003 2-Parameter Exponential 48.92%9 <0.010
- = — -

p-Parameter Lognormal — 8.114 * 3-Parameter Weibull 5.287 <0.005
2-Parameter Exponential 75.342 <0.010 Smallest Extreme Value 13.450 <0.010

J-Parameter Weibull 7.702 <0.005 N T -

. p Largest Extreme Value 1.

Smallest Extreme Value

J-Parameter Gamma L4386 *

—
e
o
—
L ]
L=
=
an
.

Largest Extreme Value 13.808 <0.010 4
j-Parameter Gamma §.354 A Logistic 4.852 <0.005
Logistic 7.924 <0.005 j-Parameter Loglogistic  4.5587 ,
2.2 Waktu Sirkulasi Akhir Mixing
Januari Februari
Goodness of Fit Test Lognormal 60.475 <0.0035
3-Parameter Lognormal &60.043 ¥ 0.003
Distribution AD F LETF Exponential 136.773 <«0.003
Normal 47.032 <0.005 2-Paramster Exponential 130.745% <0.010 0.000
Box-Cox Transformation — 46.964  <0.005 lieibull 88.657 <0.010
Lognormal 47.927 <0.005 3-Parameter Weibu%} §4.83% <0.005 0.000
3-Parameter Lognormal 46.93 ¥ 0.000 Smallest Extremetyalue 106.035% «<0.010
Exponential 114.314 <0.003 xtreme yalue
2-Parameter Exponential 109. 0.000 3_Parameter Camma £1.315 vo0.534
Weibull — Logistic 59,818 <0.005
j-Parameter Weibull 0.000 Loglogistic 60.967 <0.005
Maret April
Distribution AD P IRT P Distribution iD P IRT P
Normal §3.255 «0.005 Normal 49,623  <0.005
Box-Cox Transformation 60.206 <0.003 Box-Cox Transformation 55.330 <0.005
Lognormal 6l.231 <0.00%5 Lognormal 49,057 «<0.005
3-Parameter Lognormal €0. 605 k¥ 0.000 3-Parameter Lognormal 50.850 % 0.000
Exponential 143.218 «<0.003 Exponential 115.241 <0.003
2-Parameter Exponential 110.577 «<0.010 0.000 2-Parameter Exponential  70.783 «0.010 0.000
Weibull <0.010 Weibull £1.478 «0.010
3-Parameter Weibull <0,005 0.000 3-Parameter Weibull 47.888 «0.005 0.000
Smallest Extreme Value Smallest Extreme Value 70.598 «0.010
Largest Extreme Value Largest Extreme Value 985  <0.010
Gamma Gamma g.866 <0.003
Mei Juni
Distribution AD P LRT P Goodness of Fit Test
Normal 53.068 «0.005
Box-Cox Transformation 55.946 <0.005 Distribution ED F LRT P
Lognormal 53.913 <«<0.00% HNormal 14.853 <0.005
3-Parameter Lognormal 57.067 ¥ 0.000 Box-Cox Transformation  14.853 <0.00%5
Exponential 111.128 <0.003 hcgncrmal 14.853 «0.005
2-Parameter Exponential 525.750 <0.010 0.000 Exponential 26.440 <0.003
Weibull 42.133 <«0.010 2-Parameter Exponential 99.873 «<0.010 0.000
3-Parameter Weibull 52.3%2 <£0.005 0.000 jelly . <0.010
Smallest Extreme Value : Smallest Extreme Value 13.541 «0.010
Largest Extreme Value 64.018 <0.010 Largest Extreme Value 17.700 <0.010
Gamma 53.790 <0.005 Gamma 15.002 «0.005
Juli Agustus
Goodneas of Fit Test Lognormal 86.572 <0.005
3-Parameter Lognormal a0.870 ¥ 0,000
*ﬂ: Distribution LD P IRT P Exponential 120.565 <0.003
:>_ Normal 99.931 <0.005 2-Parameter Exponential 1006.%85 <0.010 0.000
Box-Cox Transformation 99,931 <0.005 76
Ji:-. Lognormal 55.5931 «<0.005 3-Parameter Weibull §2.727 <«0.005 0.000
a1 Exponential 133.365 <0.003 Smallest Extreme Value 77.179 <0.010
—_ Z-Parameter Exponential 1133.718 <0.010 0.000 Largest Extreme Value 106.241 <0.010
5 g Weibull 91 . Garma 56.353  <0.005
i Smallest Extreme Value 91.041 «0.010 3-Parameter Gamma 92.585 * 0.000
-~ é Largest Extreme Value 115.663 <0.010 Logistic 90.334 <0.005
_CD Gamma 100.025 <0.005 Loglogistic 90.680 <0.005

94




repository

UNIVERSITAS

.ub.a

<
<
s
:

September

Distribution AD P
Hormal T70.783 <0.003
Box-Cox Transformation 63.080 <0.005
Lognormal €8.182 «0.005
3-Parameter Lognormal 66.357 A
Exponential 107.365 <0.003
2-Parameter Exponential 93.729 «<0.010
Weibull 70,399 <0.010
3-Parameter Weibull €3.006 «0.00%
Smallest Extreme Value 73.418 <0.010
Largest Extreme Value 66.374 0
Gamma £9.123 «<0.005
November

Distribution AD E
Normal 64.217 <0.005
Box-Cox Transformation 00.432 <0.003
Lognormal 60.432 «<0.005
3-Parameter Lognormal 60.827 ¥
Exponential 124.374 <0.003

2-Parameter Exponential 11
Weibull 7
3-Parameter Weibull 64,
Smallest Extreme Value 7
3t Extreme Value [
o

.308

2.3 Suhu Air Sebelum Stabilizer Dituang

IRT F

0.000

0.000

0.000

LRT P

0.008

0.000

0.000

Januari

Lognormal 21.07% <0.005
J-Parameter Lognormal 20,6449 ¥ 0.08l
Exponential 123.383

2-Parameter Exponential 62. 0.000
3-Parameter Weibull 0.000
Smallest Extreme Value 21.3549

Largest Extrems Value 25.142

Gamma 20.955

3-Parameter Gamma 21.513 ¥ 1.000
Logistic 19.487 «0.005
Loglogistic 15,785 <0.005
Maret

Lognormal 17.07% <0.003%
3-Parameter Lognormal 1§.327 ¥ 0.009
Exponential 159,228 <0.003
2-Parameter Exponential 108.641 <0.010 0,000
J-Parameter Weibull 16.5324 <0.005 0.3534
Smallest Extreme Valus 17.088 «0.010

Largest Extrems Value 33.181 <0.010

Gamma 16.987 «0.005
j-Parameter Gamma 17.668 & 1.000
Logistic 16.058 <0.005
Loglogistic 1€.071 <0.005

Mei

Lognormal 13.858 <0.0035
3-Parameter Lognormal 13.531 ¥ 0.038
Exponential 118,648 <0.003
2-Parameter Exponential  67.882 <0.010 0.000
Weibull §9.575 «<0.010
3-Parameter Weibull 9.5¢ 0.%20
Smallest EXCrem 9.479

Largest Extreme Value 18.86

Gamma 13.764 <0.005
3-Parameter Garma 14.277 & 1.000
Logistic 12.513 <0.0035
Loglogistic 12,773 <0.003

95

Oktober

Distribution ED P
Hormal 89.888 <«0.005
Box-Cox Transformation 76.828 <«£0.00%
Lognormal 85.559 <0.005
3-Parameter Lognormal 21.513 A
Exponential 137.416 <0.003
2-Parameter Exponential 110.252 <0.010
Weibull 92.383 <0.010
3-Parameter Weibull 85.45%3 <0.00%
Smallest Extrems Value 98.078 <0.010

o TTa

Largest Extreme Value

Smallest Extrems Value 50.
Largest Extreme Value

Famma
Desember
Distribution AD P
Hormal 8.567 <0.005
Box-Cox Transformation 8.373 <0.003
Lognormal 30.523 <0.005
3-Parameter Lognormal 30.294 ‘
Exponential 79.677 <0.003
2-Parameter Exponential 70.314 <0.010
Feibull 40.058 «<0.010
3-Parameter Weibull 37.771 «0.005
813 «0.010

Gamma 32.945 <0.003

Februari
Lognormal 25.502 <0.005
J-Parameter Lognormal 24,5942 A
Exponential 150.621 «0.003
2-Parameter Exponential <0.010
Weikbull <0.010

4.

Gamma 25.326
3-Parameter Gamma 25.9449 *
Logistic 21.08 <0.0035
Loglogistic 21.439 «<0.005
April

Lognormal 16.576 <0.005
3-Parameter Lognormal le.058 *
Exponential 125.665% <0.003
2-Parameter Exponential 78.592% <0.010
Weibull 10.884 <0.010
3-Parameter Weibull 10.7585 «0.005

Smallest Extreme Valus

Largest Extreme Value 369

Gamma 41 <0.00%
j-Parameter Gamma 17.374 x
Logistic 13.516 <0.005
Loglogistic 13.785 <0.005

Juni
Lognormal 5.110 «0.00%
3-Parameter Lognormal 5.102 *
Exponential 28.435 «0.003
2-Parameter Exponential 9.67% <0.010
Weibull 5.278 «<0.010
3-Parameter Weibull 4.964 <0.005
Smallest Extreme Value 5. <0.010
st Extremse Value 4.!

Gamma 3. <0.005
J-Parameter Gamma 3. *
Logistic 5. <0.00%
Loglogistic 5. <0.005

LRET F

0.000

0.000

0.000

IRT F

0.462

0.000

0.000

0.003

0.000

0.103

1.000

0.0l2

0.000

0.551

=

000

0.402

0.000

0.000
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Juli

Distribution AD P IRT F

Normal 12.

Box-Cox Transformation 11.

Lognormal 12.4

3-Parameter Lognormal 12.48 0.002

Exponential 135.

2-Parameter Exponential 105 0.000

Weibull

j-Parameter Weibull 1 0.916

Smallest Extreme Value 59.746 <0.010

Largest Extreme Value 31.707 <0.010

Gamma 12.760 <0.005

September

Lognormal 11.3%95 <0.005

3-Parameter Lognormal 10.862 ¥ oo0.010

Exponential 115.171 <0.003

2-Parameter Exponential §1.311 «0.010 0.000

Heibull €.161 «<0.010

3-Parameter Weibull g.041 <0.005 0.870

fmallest Extreme Value 6.024 <0.010

Largest Extrems Valus 18,458 <0,010

Garma 11.221 <0.005%

3-Parameter Gamma 11.803 ¥ 1.000

Logistic $.235 «<0.005

Loglogistic 9.570 <0.005

November

Distribution AD P LET F

Normal 5.818 <0.005

Box-Cox Transformation 4,244 <0.0035

Lognormal 6.073 <0.005

J-Parameter Lognormal 5.634 ¥ 0,018

Exponential 138.203 <0.003

2-Parameter Exponential 73.062 <0.010 0,000

Weibull g <

3-Parameter Weibull 3.426 «<0.005 0.204

Smallest Extreme Value 3.308 <0.010

Largest Extrems Value 11.940 <0.010

Gamma 5.832 <0.005

2.4 Suhu Akhir Mixing

Januari

Goodness of Fit Test

Distribution ED F LRT F

Normal 5.236 <0.005

Box-Cox Transformation 4.690 «<0.005

Lognormal 5.503 <0.005

3-Parameter Lognormal 5.268 ¥o0.127

Exponential 117.72¢ <0.003

2-Parameter Exponential 32.877 <0.010 0.000
4.369

3-Parameter Weibull 4,762 «<0.005 0.000

Maret

Goodness of Fit Test

Distribution AD P ILRT P

Normal 11.2€7 <0.005

Box-Cox Transformation 8.537 <0.003

Lognormal 12.372 <£0.005

3-Parameter Lognormal 11.251 0,000

Exponential 147.927 <0.003

2-Parameter Exponential 118.471 <0.010 0.000

j-Parameter Weibull 7.964 <0.005 0.896

96

Agustus
Distribution AD P
Hormal 15.401 «0.005
Box-Cox Transformation 12.457 «<0.0035
Lognormal 16.251 <0.005
J-Parameter Lognormal 15.394 b
Exponential 11%.511 <0.003

2-Parameter Exponential

3-Parameter Weibull 9

Smallest Extreme Value 9.551 «<0.010

Largest Extreme WValue 27.131 <0.010

Gamma 15.95¢ <0.003
Oktober

Distribution D

Normal 58.510 <0.

J-Parameter Lognormal 29,388

2-Parameter Exponential 146.945 <0,

J-Parameter Weibull 7.819 <0,
Smallest Extrems Value 7
Largest Extrems Value 106.310 <0.
j-Parameter Gamma 68.737
Logistic 2.538 <0,
3-Parameter Loglogistic 2.805
Desember

zoodness of Fit Test
Distribution AD E
Jormal 3.097 <0.00%
30x-Cox Transformation 2.762 <0.003%
Lognormal 3.273 <0.003
j-Parameter Lognormal 3.115 L
Zxponential 110.111 <0,
2-Parameter Exponential 36.302 <0

3.164

j-Parameter Weibull 2.747 <0.003

Februari
Goodness of Fit Test

Distribution RED B
Hormal 7.679  <0.005
Box-Cox Transformation 7.3%3 <0.005
Lognormal 8.003 <0.005
3-Parameter Lognormal T.6094 X
Exponential 142,470 <0.003
2-Parameter Exponential  86.508 <0.010
Weibull 1.4
3-Parameter Weibull 7.1%36 <0.003
April

Goodness of Fit Test

Distribution AD P
Normal 19.591 <0.005
Box-Cox Transformation 13.3%2 «<0.005
Lognormal 23.809 «<0.005
3-Parameter Lognormal 14,552 k
Exponential 118,203 <0.003

2-Parameter Exponential 105.354 <0.010

Weibull
j-Parameter Weibull

14,484 <

0.005

LRI F

0.001

0.000

0.133

LRT F

0.086

0.000

0.0le

LRT B

0.273

0.000

0.000

LRT P

0.000

0.000

0.025
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Mei

Goodness of Fit Test

Distribution LD B
Normal 12.72% <0.005
Box-Cox Transformation 12.72% <0.005
Lognormal 12.897 <0.0035
3-Parameter Lognormal 12.728 *
Exponential 113.606 <0.003

2-Parameter Exponential

j-Parameter Weibull 13.013

Juli

Goodness of Fit Test

Distributicn AD B
Hormal 9,282 <0.005
Box-Cox Transformation 9.376 <«0.005
Lognormal 9.473 <0.005
J-Parameter Lognormal 9.371 b
Exponential 127.232 <0.003

2-Parameter Exponential  42.4€1 <0.010

Weibull

j-Parameter Weibull

September

Goodness of Fit Test

Distribution AD F
Normal 16.28 <0.005
Box-Cox Transformation 16.28 <0.00%
Lognormal lg.4%¢ <0.005
3-Parameter Lognormal 16.294 &
Exponential 106.678 <0.003
2-Parameter Exponential 51.178 <0.010
6.545
j-Parameter Weibull 15.732 <0.005
November
Distribution AD P
Normal 28.387 <0.003
Box-Cox Transformation 25.565 «<0.005
Lognormal 28.4458 «<0.005
3-Parameter Lognormal 28.387 A
Exponential 130,773 «<0.003
2-Parameter Exponential 77.75% «0.010
Weibull 3 <0.010
3-Parameter Weibull §.832 «0.005
Smallest Extreme Value 31.755 «0.010
Largest Extrems Value 35.572 <0.010
Gamma 28.422 «0.005%
2.5 Total Time
Januari
Distribution AD 13
Normal l&6.463 <0.005
Box-Cox Transformation 11.995 <0.0035
Lognormal 14.312 <0.0035
J-Parameter Lognormal 11.652 b
Exponential 86.720 <0,

2-Parameter Exponential 29.891 <0,
Weilkull 19.223 «<0.
3-Parameter Weibull 12.309 <0,
Smallest Extreme Value

t Extreme Value

LRT E

0.1%¢

0.000

0.000

LRT P

0.301

0.000

0.000

LRT F

0.170

0.000

0.000

IRT P

0.240

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

97

Juni

Distribution AD B
Normal 1.928 «0.005
Box-Cox Transformation 1.939 «0.005
Lognormal 1.522 <0.005
3-Parameter Lognormal 1.551 B
Exponential 26.378 <0.003
2-Parameter Exponential 11.0350 <0.010
Weibull 2.463 «0.010
J-Parameter Weibull 2.029 «<0.005
Smallest Extreme Value 2.

Largest Extreme Value 2 <0.010
Gamma 1.

Agustus

Goodness of Fit Test

Distribution AD F
Normal 12.504 <0.005
Box-Cox Transformation 16.713 <0.005
Lognormal 13.124 <0.0035
b—Farameter Lognormal 12.527 &
Exponential 117.121 <0.003

2-Parameter Exponential 43.438 <0.010

Weibull 8.5:
j-Parameter Weibull 9.853 <0.003%

Oktober
Goodness of Fit Test
Distribution AD 13
Normal 20,067 <0.005
Box-Cox Transformation 1%.790 <0.005
Lognormal 20.274 <0.005
J-Parameter Lognormal 20.085 x

Exponential 140.822 «<0.003

2-Parameter Exponential  67.453 <0.010

J-Parameter Weibull <0.005
Desember

Distribution AD 13
Normal 10.870 «<0.005
Box-Cox Transformation 10.867 <0.003
Lognormal 10.267 <0.005
3-Parameter Lognormal 10.882 4
Exponential 105%.369 «<0.003
2-Parameter Exponential 56.460 <0.010
Weibull 13.412 <0.010
J-Parameter Weibull 10.880 <0.00%
Smallest Extreme Value 75

st Extreme Value

Februari
Lognormal 21.31% <0.005
3-Parameter Lognormal 17.657 A
Exponential 108.938 <0.003
2-Parameter Exponential 42,634 <0.010
Weibull 28,110 <0.010
3-Parameter Weibull 18.886 <0.005

Smallest Extreme Value 36.255 <0.010

o TFa

Largest Extreme Value 8.195
Gamma 22.163 «0.005

3-Parameter Gamma 8.015 4
Logistic 21.974 «0.005
Loglogistic 20.243 <0.005

0.578

0.000

0.072

LRT P

0.03%

0.000

0.002

LRT F

0.127

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000



Maret April
Distribution AD P LET F Distribution AD P IRT P
<3 Hormal 11.5828 <0.005 Normal 6.137 <0.005
_£:'; Box-Cox Transformation 8.024 «<0.005 Box-Cox Transformation 4,343 <0.005
e Lognormal 2.729 «0.005 Lognormal 4,798 <0.,0035
. 3-Parameter Lognormal 8.230 ¥ 0,115 3-Parameter Lognormal 4,307 ¥o0.124
o Exponential 112.5818 <£0.003 Exponential €7.933 <0.003
=-C5 2-Parameter Exponential 57.724 «0.010 0.000 2-Parameter Exponential 32.885 <0.010 0.000
— Weibull 1%.268 «0.010 Weibull g.1e0 <0.010
3 ; 3-Parameter Weibull 11.11% «0.005 0.000 3-Parameter Weibull 5.125 «<0.005 0.000
o Smallest Extrems Valus 24,811 «<0.010 Smallest Extreme Value 10.95% «<0.010
> Largest Extreme Value g 3 < Largest Extreme Value k
(=B Gamma 9.473 «0.005 Garma 5.192 <0.005
-
Mei Juni
Lognormal 4,849 <0.005 Lognormal 2.017 <0.003
3-Paramseter Lognormal §.132 ¥ 0,135 3-Parameter Lognormal 1.608 ¥ Q.09
Exponential 59.3%9¢ <0.003 Exponential 20.280 <«0.003
2-Parameter Exponential 43.071 <0.010 0.000 2-Parameter Exponential 8.727 «<0.010 0.000
Weibull 6.557 «<0.010 Weibull 3.856 <0.010
3-Parameter Weibull 5.675 <£0.005 0.000 3-Parameter Weibull 2.214 <£0.005 0.000
Smallest Extrems Value 2.928 «0.010 Smallest Extrems Value 5.15%8 <0.010
Largest Extreme Value 5.295 <£0.0 Largest Extreme Value 1.48% <0.
Gamma 5.062 <0.00% Gamma 2.27% <0.00%5
3-Parameter Gamma 5.172 % 0.580 j-Parameter Garma 2.402 ¥ 1.000
Logistic 6.136 «<0.005 Logistic 2.084 <0.005
Loglogistic 5.475 <0.005 Loglogistic 1.577 «<0.005
Juli Agustus
Lognormal 5.4892 <£0.005 Lognormal 5.4
3-Parameter Lognormal 4.5853 ¥ 0.003 3-Parameter Lognormal 5. 0.014
Exponential 73.623 «<0.003 Exponential 74,
2-Parameter Exponential 36.458 <0.010 0.000 2-FParameter Exponential  33. 0.000
Weibull 11.519 <«0.010 [
3-Parameter Weibull §.172 <0.005 0.000 3-Parameter Weibull 5, 0.004
Smallest Extreme Valus El Smallest Extrems Valus 5.
Largest Extreme Value 4 Largest Extreme Valus 5.
Gamma 5. Gamma 5.
3—P§rameter Gamma 4.959 ¥ 0.000 3-Parameter Gamma 5. 0.208
chlst:l.c . ©.590 <0.00%5 Logistic 6.
Loglogistic 5.829 «<0.005 Loglogistic E.
September Oktober
Lognormal 3. <0.00% Lognormal 4.214 <0,003
3-Parameter Lognormal 4, ¥ 0.199 3-Parameter Lognormal 4,332 ¥ 0,211
Exponential [ <0.003 Exponential 23.684 <0.003
2-Parameter Exponential 33. <0.010 0.000 2-Parameter Exponential €2.370 <0.010 0.000
Weibull 4, <0.010 Weibull g.462 «<0.010
i-Parameter Weibull 3, <0.005 0.000 3-Parameter Weibull £.231 <«<0.005 0.000
Smallest Extreme Valus g, <0.010 Smallest Extrems Value 16.390 <0.010
Largest Extreme Value 3 2 .010 Largest Extreme Value 5 <
Gamma 4.078 <0.005 Gamma 4.3%98 <0.005
3-Parameter Garma 4.1449 ¥ 0.§34 3-Parameter Gamma 4.402 ¥ 0..878
Logistic 4.987 <0.005 Logistic 5.557 «0.005
Loglogistic 4.629 <0.005 Logleogistic 4.812 <0.005
November Desember
Distribution P ILET P Lognormal 2.448 <0.005
Normal . .005 3-Parameter Lognormal 2.836 ¥ 0.256
Box-Cox Transformation &. L005 Exponential 54.312 <0.003
Lognormal g. .003 2-Paramseter Exponential 32.578 <0.010 0.000
< 3-Parameter Lognormal &. & 0.000 Weibull 4. <0.010
Exponential 689, .003 3-Parameter Weibull 2 <0.005 0.000
>- 2-Parameter Exponential &2 010 0.000 Smallest Extrems Value 2
- 42]: 5 [Largest Extreme Value 4
< :“ J-Parameter Weibull 5.81% <0.0053 0O.l48 Gamma 2.
& Smallest Extreme Value §.199 <0.010 j-Parameter Gamma 2.913 ¥ 0.045
% g Largest Extrems Value 12.244 <0.010 Logistic 2.285 <0.005
jé Garma 7.147 <0.005 Loglogistic 2.632 <0.005
={=a
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2.6 Finish Good Choco
-Fat

Januari-Maret

Box-Cox Transformation 0.99¢8
Lognormal 1.84¢
3-Parameter Lognormal 0.730
Exponential 97.37%

2-Parameter Exponential
Weibull
j-Parameter Weibull

3l.

Al
L=}
(=]
(=]
(53]

Smallest Extremes Value 6.9
Largest Extreme Value 0.68
Gamma 1.094¢
J-Parameter Gamma 0.7
Logistic 1.9
_p|4

Januari-Maret

Lognormal 1a.
3-Parameter Lognormal 10.
Exponential 102.
2-Parameter Exponential 52.
Weibull 32.
3-Parameter Weibull 14.¢
Smallest Extreme Value 33.
Largest Extreme Value

Gamma 1a.
3-Parameter Gamma 1a.
Logistic &.
Loglogistic &

Juli-September

Lognormal 3.
3-Parameter Lognormal 3.
Exponential 2.
2-Parameter Exponential 36

bull
3-Parameter Weibull
Smallest Extreme Value
Largest Extrems WValue
Gamma
j-Parameter Gamma
Logistic
Loglogistic

-Protein

Januari-Maret

4.
.
3.
3.648
3.
3.
3.

Exponential 97.131
2-Parameter Exponential 48.93&5
Weibull 10.6865
3-Parameter Weibull 3.01¢

5

Smallest Extreme Value

= s

xtreme Value

3-Parameter Gamma 0.9
Logistic 1.
Loglogistic 1.
3-Parameter Loglogistic a.
Johnson Transformaticn g.

<0.003
<0.010

<0.005
<0.010
<0.010
<0.005

<0.005
<0.005

0.003

0.000

0.000

0.001

0.000

0.000

0.000

0.000

0.610

0.000

0.000

1.000

0.000

0.000

0.001

0.007

99

Juli-September

Box-Cox Transformation 1.612
Lognormal 2.104
J3-Parameter Lognormal 1.724
Exponential 69.212
2-Parameter Exponential 35.087
Weibull 12.255
J-Parameter Weibull 4,080
Smallest Extreme Value 13.735

= TTa

Largest Extreme Value

Gamma 2.161
j-Parameter Gamma 1.786
Logistic 0.748
April-Jun
Lognormal 4.88¢
3-Parameter Lognormal 5.133
Exponential 41.363
2-Parameter Exponential 15.741
Weibull 13.971
J-Parameter Weibull 6.218
Smallest Extreme Value 14.181
Largest Extreme Value 6.425
Gamma 4,380
3-Parameter Gamma 4,362
Logistic 3.512
Loglogistic 3.530
Oktober-Desember
Distribution AD
Normal 2.562
Box-Cox Transformation 2.120
Lognormal 2.478
J-Paramster Lognormal 1.732
Exponential 37.5487
2-Parameter Exponential 12.806
Weikull g9.822
J-Parameter Weibull 2.827

Smallest Extreme Value 10.057
Largest Extreme Value

<0.
<0.

<0.
<0.
<0.
<0.

<0

<0.
<0.
<0.
<0.
<0.

<0.
<0.

<0.
<0.
<0.

<0.
<0.
<0.
<0.
<0.

<.
<0.
<0.

0os
0os
Qos

003

Gamma 2.4a0
April-Juni
Distributicon ED
Hormal 4.15%
Box-Cox Transformation 1.522
Lognormal 3.6893
J-Parameter Lognormal 0.6435
Exponential 39,439
2-Parameter Ex
Weibull 8.577
3-Parameter Weibull 1.541
Smallest Extrems Value 9.375
Largest Extreme Value 0.5%8%

<0.
<.
<0.
L0135

0la
0os
0la

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

001

000

oo

002

001

0aa

[ufufi]

003

Qoo

Qoo

Qoo

LRT P

0.

0.

0.

0ao

000

000



Juli-September

Exponential §3.626 <£0.003
3 2-Parameter Exponential 23.€5¢ <0.010 0.000
_::-; Weibull 17.422 «0.010
— | j-Parameter Weibull 4.772 <0.005 0.000
. Smallest Extreme Value 19.372 <0.010
:"" xtreme Value 010
o
~d J-Parameter Gamma 0.000
d ; Logistic
o Loglogistic
e 3-Parameter Loglogistic 0.825 ¥ 0.000
3 Johnson Transformation 0.492 0.2135
-RD
Januari-Maret Apr-Jun
Distribution 4D P LRT P Distributicon AD P LRT P
Normal 66.468 <0.005 Normal 3. <0.005
Box-Cox Transformation 42.019 «0.005 Box-Cox Transformation 3. <0.00%
Lognormal €2.661 <«<0.005 Lognormal 3. <0.005
3-Parameter Lognormal 19.160 & 0.000 3-Parameter Lognormal 3. ¥ 0.&57
Exponential 101.9%41 <0.003 Exponential 41. <0.003
2-Parameter iential < 0.000 2-Parameter Exponential 18 <0.010 0.000
Weibull 80.22% <0.010 : 0.
3-Parameter Weibull 79.420 <0.005 0.000 3-Parameter Weibull 3. <0.005 0.784
Smallest Extreme Value 81.379 <0.010 Smallest Extrems Value 3. <0.010
Largest Extrems Value 19.273 <0.010 Largest Extreme Valus 4. <0.010
Gamma £3.857 <«0.005 Garma 3. <0.00%
Juli-September
Distribution D P IRT P
Normal 1.3%4 <0.005
Box-Cox Transformation 1.313 <0.005
Lognormal 1.414 <0.005
3-Parameter Lognormal 1.378 ¥ 0.552
Exponential 72.641 <«£0.003
2-Parameter Exponential 47.800 <0.010 0.000
Weibull 0.511 0.20%
3-Parameter Weibull 0 I 0.111
Smallest Extreme Value 0.51% 0.201
Largest Extreme Value 9.234 <0.010
TS
Januari-Maret Juli-September
Exponential . 97.677 «<0.003 Goodness of Fit Test
2-Parameter Exponential 12.854 <0.010 0.000
Weikbull §.33% <0.010
3-Parameter Weibull 0.504 0.215 0.000 Distribution ED P LRT F
Smallest Extreme Value 9.139 «<0.010 Normal 3.538 <0.003
Box-Cox Transformation 1.314 <0.005
Lognormal 3.212 <0.005
i_F'.araI.nEter Gamma ggi‘i ; 33; 0.000 3-Parameter Lognormal 0.657 ¥ 0,000
1 1 1 [
ngi:;;mc 2e2s <0008 Exponential €9.5348  <0.003
3-Parameter Loglogistic  1.155 * 0,000 2-Parameter Exponential 20.566 <0.010 0.000
Johnson Transformation 0.384 0.392
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2.7 Finish Good Melon

ot -Fat
—= Januari-Maret
=! Exponential 23.337 <0.003
—— 2-Parameter Exponential 2.838 <«0.010 0.000
=-C5 Weikbull 3.265 «0.010
P — 3-Parameter Weibull 0.5596 0.128 ©0.000
3 ; Smzllest Extrems Value 3.666 <0.010
o Largest Extreme Value 0.
e Gamma 1. ao7
(=B 3-Parameter Gamma 0. ¥ 0.001
E— Logistic 0.7 031
Loglogistic a. 053
3-Parameter Loglogistic 0.354 ¥ 0.012
Johnson Transformation 0.340 0.485
_pH
Januari-Maret April-Juni
Lognormal 1.894 <0.005 3-Parameter Weibull 0.588  0.060 0.774
J-Parameter Lognormal 1.8%95 ¥ 0.038 o a
Exponential 25.063 <0.003 Smallest Extreme Value 0.998 ?.%l?
2-Parameter Exponential 10.281 <0.010 0.000 argest LXLD V 4. 0.010
Weibull 5. £0.010 Gamma 1.7382 «0.005
3-Parameter Weibull 2.269 <0.005 0.000 ~
Smallest Extrems Valus 5.443 <0.010 3-Parameter Gamma %2.130 1000
gest Extreme Value 2 LCgiStiC l.':'TE {':'.':"35
Gamma 1.870 <0.005 Loglogistic 1,088 <0.005
j-Parameter Gamma 4,389 & 1.000 I - £an
Logistic 1s03 <0.00% 3-Parameter chlcglgtlc 1.07¢ bon.e27
Loglogistic 1.506 <0.005 Johnson Transformation 0.407 0,335
Jul-September Oktomber-Desember
Distributicn AD P LRT P Lognormal 2,808 <0.005
Normal 5.837 <0.005 3-Parameter Lognormal 1.288 ¥ 0.000
Box-Cox Transformation 5.45 <0.005 Exponential 2§.355 «<0.003
Lognormal 5.857 <0.005 2-Parameter Exponential  3.322 <0.010 0.000
j-Parameter Lognormal 1.639 & 0.000 Weibull 9,544 <0.010
Exponential 21. 3-Parameter Weibull 1.744 <0.005 0.000
2-Parameter onential 2.4 0.000 Smallest Extrems Valus g
Weikull 6.7 xtreme Value 1
3-Parameter Weibull 2. 0.000 Gamma 2.783 <0.005
Smallest Extrems Value 6. 3-Parameter Gamma 1.310 ¥ 0,000
Largest Extrems Value 3. Logistic 0.904 0.010
Gamma 5. Loglogistic 0.8%  0.011
-RD
Januari-Maret Oktober-Desember
Distribution D P IRT P Lognormal 3.367 <0.003
Normal 2.354 <0.005 3-Parameter Lognormal 1.170 ¥ g.000
Box-Cox Transformation 2.371 <0.005 Exponential 26.963 <0.003
Lognormal 2.350 <0.005 2-Parameter Exponential 2.827 <0.010 0.000
3-Parameter Lognormal 2.389 0,943 Weibull 5.072 <0.010
Exponential 25.126 «0.003 J-Parameter Weibull 1.399 <0,005 0,000
2-Parameter Exponential 11.497 <0.010 0.000 Smallest Extrems Value 3.
feibull 3.011 <0.010 1.567
3-Parameter Weibull 2.464 <0.005 0.026 3.38
Smallest Extreme Value 3.017 <0.010 j-Parameter Gamma 1.347 ¥ 0.000
Largest Extreme Value 2.296 Logistic 2.721 <0.005
Garma 2.384 <0.005 Loglogistic 2.711 <0.005
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o -TS
L .
< Juli-September
i Box-Cox Transformation 2.262 <0.005
= Lognormal 4.740 <0.005
— 3-Parameter Lognormal 0.817 ¥ o 0.000
‘5 Exponential 20.367 <0.003
S 2-Parameter Exponential  2.751 <0.010 0.000
“ Weibull T7.85% <0.010
— 3-Parameter Weibull 1.859 <0.005 0.000
(<5 Smallest Extreme Value 5.507 <0.010
— Largest Extreme Value 1 .
Gamma 4.81¢ <0.005
3-Parameter Gamma 1.&855 ¥ 0,000
Logistic 2.311 <0.005
2.8 Finish Good Strawberry
_pH
Januari-Maret April-Juni
2-Parameter Exponential 19.710 <0.010 0.000 g‘cgncm‘al L L 3:5; <':'":":'f N
[ - -Parameter Lognorma 2 U. oo
5.783 . .
Weibull o 9.788  <0.010 Exponential 22.296  <0.003
3-Parameter Weibull 4.353 <0.005 0.000 2-Parameter Exponential  7.185 <0.010 0.000
Smallest Extrems Value 9.9 2.276 <
itreme Value 5 3-Parameter Weibull 2.242 «0.005 0.01§
3. Smallest Extreme Value 2.250 <0.010
3-Parameter Gamma 3.751 ro0.031 Largest Extrems Value 3.387 <0.010
c s - Gamma 2.430 <0.005
Logistic 2':']'3 <0.005 3-Paramever Gamma 3.277 v 1.000
Loglogistic 2.813 <0.005 Logistic 2.333  <0.005
3—F_arameter Loglogistic  2.924 k 0.545 Loglogistic 2.342  <0.005
Juli=September
Lognormal 1.761 <0.005
3-Parameter Lognormal 1.937 ¥ o0.047
Exponential 41.423 <0.003
2-Parameter Exponential 14.381 <0.010 0.000
Heikbull 7.150 «<0.010
j-Parameter Weibull 2.357 «<0.00% 0.000
Smallest Extreme Value T7.286 <0.010
Largest Extreme Value 3 0,010
Gamma 1.742 <0.005
3-Parameter Gamma 1.922 ¥ 0,057
Logistic 1.432 <0.005
Loglogistic 1.438 <0.005
-Protein
Januari-Maret April-Juni
Goodness of Fit Test Box-Cox Transformation 0.528  0.170
Lognormal 1.104 0.008
Distrikuticn LD P LET P J-Parameter Lognormal 0.254 Y 0,000
- Exponential 20.834 <0.003
g . .
Normal ) , 2758 <0.003 2-Parameter Exponential 2.244 <0.010 0.000
Box-Cox Transformation 1.130  0.00%5 Weibull 2.
Lognormal 2.413 <0.005 3-Parameter Weibull 0.305 0.000
3-Parameter Lognormal 0.595 k0,000 Smallest Extreme Value 3.272 <0.010
Exponential 50.940 <0.003 Largest Extreme Value 0.34% >0.250
_ . g.98 . . Gamma 1.153  0.005
2-Parameter Exponential 984 «<0.010 0.000 3-Parameter Gamma 0317 Y 0,000
Logistic 0.893  0.011
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Juli-September Oktober-Desember

Box-Cox Transformation 0.751 0.04%9 Box-Cox Transformaticon 1.422 <0.005
<3 Lognormal 1.314 <0.005 Lognormal 2.52% «0.005
g 3-Parameter Lognormal 0.48 Y o0.008 J-Parameter Lognormal 1.44]1 ¥oo0,.007
—= Exponential 36.322 <0.003 Exponential 249.482 «0.003
=. 2-Parameter Exponential 9.112 <0.010 0.000 2-Parameter Exponential 11.670 <0.010 0.000
—— Weibull 3.787 <0.010 Weibull 5.
:E; j-Parameter Weibull 0.763 0.046 0.000 J-Parameter Weibull 2.374 «<0.005 0.000
— Smallest Extreme Value 4.038 <0.010 Smallest Extreme Value 5.651 <0.010
* ; t Extreme Value 56 > Largest Extreme Valus 1.287 <0.010
o Garma 1.361 <0.003 Famma 2.620 <0.005
- T 3-Parameter Gamma 0.529 ¥ 0,005 3-Parameter Gamma 1.621 X o0.008
(=B Logistic 1.017 <0.005 Logistic 1.787 <0.005
-
-RD
Januari-Maret April-Juni
Distributicn AD P LRT P Distribution AD P LRT P
Normal 38.059% «0.005 Hormal 1.340 <«0.005
Box-Cox Transformation  29.745 <0.0035 Box-Cox Transformation 1.337 <0.005
Lognormal 36.812 <0.005 Lognormal 1.341 <0.005
3-Parameter Lognormal 12.285 ¥ 0,000 3-Parameter Lognormal 1.342 ¥ 0.769
Exponential 53.301 <0.003 Exponential 22.320 <0.003
2-Parameter Exponential 17.315 <0.010 0,000 2-Parameter Exponential 0.000

Weibull 42,188 <0.010 1
3-Parameter Weibull 41.857 <0.005 0.000 3-Parameter Weibull 1.534 <«£0.005 0.161
Smallest Extreme Value 42.610 <0.010 Smallest Extrems Value 1.976 <0.010
e reme Value 5.9 <0.010 Largest Extrems Value 2.339 <0.010
Gamma 1.343 <0.005

Juli-September

Box-Cox Transformation 1.630 <0.00%
Lognormal 1.640 <0.005
3-Parameter Lognormal 1l.81%8 ¥ 0,887
Exponential 41.507 <«0.003

2-Parameter Exponential 19.585 <0.010 0.000

1. g
3-Parameter Weibull 1.03% «0.005 0.101
Smallest Extreme Value 1.255 «0.010
Largest Extrems Valus 4,456 <0.010
Gamma 1.€27 <0.005
3-Parameter Garma l.8el ¥ 1.000
Logistic 1.176 <0.005
-TS
Juli-September
Goodness of Fit Test
Distribution AD P LRT P
Normal 1.969 <0.005
Box-Cox Transformation 1.083 0.008
Lognormal 1.781 <0.005
3-Parameter Lognormal 0.659 0,003
Exponential 39,954  <0.,003

2-Parameter Exponential 14.418 <0.010 0,000

<
<
s
:

UNIVERSITAS

103




aC.l

.ub

—
e
o
—
L ]
L=
=
an
.

UNIVERSITAS

2.9 Finish Good Vanilla
-Fat

April-Juni

Distribution LD
Normal 1.4908
Box-Cox Transformation 0.942
Lognormal 1.713
3-Parameter Lognormal 0.2g8
Exponential 24,282
2-Parameter Exponential 576

Weibull
3-Parameter Weibull

Smallest Extrems Value 3.632
Largest Extreme Value 0.8l15
_p|4

Januari-Maret

Distrikuticn AD
Hormal 3.299
Box-Cox Transformation 3.123
Lognormal 3.247
3-Parameter Lognormal 2.001
Exponential 33.148
2-Parameter Exponential 8.175
HWeibull 7.01%8
3-Parameter Weibull 2.501
Smallest Extreme Value 7.101

Largest Extreme Value 1.
Gamma 3.248
Juli-September

2-Parameter Exponential  5.192
Weibull g.901
3-Parameter Weibull 2.544
Smallest Extreme Value §.009
Largeat Extreme Value 2.
Gamma 5.171
3-Parameter Gamma 2.6830
Logistic 2.448
Loglogistic 2.407
3-Parameter Loglogistic  1.590

-Protein

Januari-Maret

Distribution

Hormal

Box-Cox Transformation
Lognormal

3-Parameter Lognormal
Exponential

2-Parameter Exponential

<0.
<0.
<0.

<0.
<0.
<0.
<0.

<0.

<0.
<0.

005
.0la
003

003
020
010

010
.103

0035
0035
0035

003
010
010
.005
010

.005

01a
01a
003
010

003

003
003

3-Parameter Weibull 0.4
Smallest Extreme Value 4,
Largest Extreme Value

LET F

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

LRT F

0.015

0.000

0.0a0
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April-Juni

Lognormal 5.094
3-Parameter Lognormal 4,297
Exponential 25.952
2-Parameter Exponential 13.872
Weikull 8.234
3-Parameter Weibull 5.4591
Smallest Extreme Value g

Largest Extrems Value 4

Gamma 5.077
3-Parameter Gamma 12.582
Logistic 3.230
Loglogistic 3.215

Oktober-Desember

Box-Cox Transformation 3.410
Lognormal 3.746
3-Parameter Lognormal 3.092
Exponential 37.5495
2-Parameter Exponential 19.736
Weibull 10.187
3-Parameter Weibull 5.073

Smallest Extrems WValue 140.

Largest Extrems Value 4.
Gamma 3.724
3-Parameter Gamma 3.153
Logistic 1.551
April-Juni

Lognormal 2.6859
3-Parameter Lognormal 0.5834
Exponential 23.393
2-Parameter Exponential 1.240
Weibull 3.611
3-Parameter Weibull 0.970
Smallest Extreme Value 3.539

3t Extreme Value 1.7

2.

j-Parameter Gamma 1.14%
Logistic 2.630
Loglogistic 2.451

<0,
<0,
<0,
<0,

<0.
<0.

.005
.005

003
.010
.010
.005

010

.005

.005

013

000

000

000

003

000

000

008

000

000

000

000



repository

.ub.a

UNIVERSITAS

<
<
s
:

Oktober-Desember

Box-Cox Transformation 0.el3 0.108
Lognormal 1.226 «0.,005
3-Parameter Lognormal 0.3%¢ B
Exponential 36.006 <0,003
2-Parameter Exponential 8.2%6 «0.010
HWeibull 3.612

3-Parameter Weibull 0.608
Smallest Extrems Value

J-Parameter Gamma 0.430 *
Logistic 0.4978 0.008
-RD

Januari-Maret

Lognormal 269 <0.003
3-Parameter Lognormal 042 N
Exponential 33.275 <0.003
2-Parameter Exponential 445  <0.010
Weikull 027 <«0.010

3-Parameter Weibull
Smallest Extreme Valus

o o

Largest Extreme Value

Bd B o Lo RSl OO o -] Lo Lo L
X+ o
[¥5)
[}
M
=]
=)
=]
o

Gamma

3-Parameter Gamma 26.286 N
Logistic §92  <0.003
Loglogistic g88 <0.005
-TS

Januari-Maret

Exponential
arameter
Weibull
3-Parameter Weibull
Smallest Extreme Value
Largest Extreme Value
Gamma

3-Parameter Gamma

onential

Logistic

Loglogistic

3-Parameter Loglogistic 0.359 *
Johnson Transformation 0.387 0.422

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

004

aaa

0aa

003

000

000

000

000

000

aoo

a0o0

a0o0
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April-Juni
Distribution AD
Normal 2.753
Box-Cox Transformation 2.76l
Lognormal 2.754
J-Parameter Lognormal 2.5807
Exponential 25.59590
B

2-Parameter Exponential

3-Parameter Weibull 2.653
Smallest Extreme Value 2.821
Largest Extrems Valus 2.5807
Gamma 2.800

<0.
<0.
<0.

<0.

<0.
<0.
<0.
<0.

IRT P

0.17%

0.000

0.000
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Lampiran 3. Uji Kapabilitas

3.1 Level Vacuum

Januari
Process Capability Report for LVL VACUUM JAN

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL usL
Process Data i Overall Capability

LsL -

Target - PPL 293

usL 0.5 . pPU 05

sample Mean  -0.52137 Ppk 015

sample N 276

Location ~0.533900 Exp. Overall Performance

Scale 0.0266341 % < LSL 0,00

% > USL 2442
Observed Performance % Total  24.42
% <LSL 0.00
% = USL 5.43

s
% Total  5.43 |

-068 -064 -060 -056 -052 -048 -044

Maret

Process Capability Report for LVL VACUUM MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

-

1

r
=
@

Process Data overall Capability
Pp 099

51
LsL .7 1
Target - | PPL 339

L 0.5 ! PPU 0.3
sample Mean  -0.514213 ! Ppk 013
Sample N 347 !
Location “0.527665 i Exp. Overall Performance
Scale 0.0236873 %<LsL 000

Observed Performance
% < LSL  0.00
% > USL 5.9
% Total 5.9

Mei

Process Capability Report for LVL VACUUM MEI

Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

LsL usL
Process Data H Overall Capability
LSt -0.7 o Pp 107
Target - PPL 134
usL -0.5 PPU 034
Sample Mean -0.519022 PRk 034
sample N 267
Location Z0.508611 Exp. Overall Performance
Scale 0.0219037 % <LsL . 002
% > USL 2273
Observed Performance % Total  22.74
% < LSL 000

% > USL 5.24
% Total 5.24

-068 -064 -060 -056 -052 -048 -0.44

Juli

Process Capability Report for LVL VACUUM JUL
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL usL
Process Dat: ; overall Capability

LsL 07 m Pp 0.97

Target * PPL 324

usL -0.5 PPU 015

Sample Mean  -0.520474 Ppk 015

sample N 302

Location -0.532176 Exp. Overall Performance

scale 0.0242099 % <ISL 000

% > USL 23.26
Observed Performance % Total 23.26
% < LSL 000
% > USL 298
% Total  2.98

S
-068 -064 -060 -056 -0.52 -048 -044
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Februari

Process Capability Report for LVL VACUUM FEB
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

G

Process Data ! Overall Capability
0.7 Pp 0.86

Lst
Target - PPL 2.89
usL -0.5 pPU 043

ppk 013

sample Mean  -0518785
Sample N 333
Location “0.532003 Exp. Overall Performance
Scale 0.0272785 % < LSL 0.00
% > USL 26.61
Observed Performance % Total 2661
%< LSL 0.00
% = USL 811
% Total 8.1

-068 -064 -060 -056 -052 -048 -044

April

Process Capability Report for LVL VACUUM APR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LSL. usL

Process Data ! Overall Capability
LSL -0.7 | Pp 1.06
Target + PPL 357
usL -0.5 PPU 016
sample Mean  -0.5181 Ppk 016
Sample N 279
Location 0.520686 Exp. Overall Parformance
Scale 0.022159

% » USL 23.04
Observed Performance % Total  23.04
% < LSL  0.00
% > USL  6.81

% Total 681

-0.68 -064 -060 -056 -0.52 -048 -0.44

Juni

Process Capability Report for LVL VACUUM JUN
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

LSt usL

Process Data ! Overall Capability

LsL 07 Pp 125
Target - PRL 154

usL -0.5 PPU 0.45
Sample Mean  -0.522349 Ppk 0.5
sample N 3 m

Location -0.512055 Exp. Overall Performance
Scale 0.0188483 LsL 0.00

% = USL 15.02
Observed Performance % Total 1503
% < LSL  0.00
% > USL 159
% Total 159

s

H|— |

63 -060 -0.57 -054 -0.51 -0.48

-0.69 -0.66

Agustus

Process Capability Report for LVL VACUUM AUG

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
U‘SL

Process Data ! Overall Capability
LsL -0.7 |
Target - ' pRL 37
usL -0.5 e PPU 017
Sample Mean -0.523 Ppk 017
sample N 272
Location 0.535300 Exp. Overall Performance
Scale 0.0242875 % < LSl 0.00

% = USL  20.84
Observed performance % Total  20.84
% < L5L  0.00

% > USL 147
% Total 147

2070 -065 -060 -055 -050 045 -040
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September

Process Capability Report for LVL VACUUM SEP
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

LsL
Process Data

Lst 0.7

Target -

usL a5

Sample Mean  -0.519381

Sample N 265

Location -0.508506

Scale 0.0243612

Observed Performance
% < LSL  0.00

% > USL 340

% Total  3.40

" 068 -064 -060

November

usL
! Overall Capability
i P
PPL 1.20
PPU 032
Ppk 0.32
Exp. Overall Performance
% < LSL 0.04
% > USL 2422
% Total 24.26
=

-056 -052 -048 -044

Process Capability Report for LVL VACUUM NOV
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

Process Data

LsL

Target

st 05
Sample Mean -0.524052
sampleN 31
Location -0.513931
Scale 00172443

Observed Performance
% < LSL  0.00
% > USL  0.96
% Total  0.96

e |

-069 -066 -063

st
i Overall Capability
0 Pp 137
PPL 167
PPU 052
Ppk 0.52
Exp. Overall Performance
% < LSL 000
% > USL  10.61
% Total  10.61

-060 -0.57 -0.54 -0.51 -0.48

3.2 Waktu Sirkulasi Akhir Mixing

Januari

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX JAN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
L5t 5
Target .
usL 10
Sample Mean  7.25448
sample N 279
Shape 5.91871
Scale 7.59461

Observed Performance
<LSL 0.

% » USL 0.36
% Total  0.72

overall Capability
2

PEL 0.6
PPU 086
Ppk 0.6

Exp. Overall Performance
% < LSL 808

% > USL 061
% Total  8.69

Maret

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX MAR

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL usL

Process Data Overall Capability
LsL 5 P 087
Target - PPL 146
usL 10 PPU 066
Sample Mean  7.28531 Ppk 066
sample N 354
Location 6.07504 Exp. Overall Performance
Scale 0.677776 % < LSL 0.00

%> USL 115

Observed Performance % Total 115

% <LSL 000

%> USL 0.85

% Total  0.85

10 12 14 16

107

Oktober

Process Capability Report for LVL VACUUM OKT
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

Process Data
0.7
05
Sample Mean -0.520425
Sample N 334
Location -0.50076
scale 0.0241263
Observed Performance
2 < LS 0.00
9% » USL 240
% Total  2.40

usL

-0.68

Desember

-064 -060 -056 -052

-0.48

-
-0.44

Overall Capability
Pp 098

PPL 120
PRU 034
Ppk 034

Exp. Overall Performance
% < LSL 0,04
% - USL 2234
% Total 2238

Process Capability Report for LVL VACUUM DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data
-07

LsL

Target -

usL 0.5
sample Mean  -0.532415
sample N 234
Location -0.542691
Scale 0.0208129

Observed Performance
% < LSL  0.00

% > USL 171
% Total 171

-0.68

Februari

-064 -060 -056 -0.52

-0.48

-0.44

Overall Capability
Pp 113

pPL 351
PPU 027
ppk 027

Exp. Overall Performance
% <LSL 000
% > USL 12.07
9% Total  12.07

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX FEB

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL usL
Process Data
LsL 5 m
Target -
usL 10
Sample Mean 720586
sample N 338
Location 6.80823
Scale 120148
Observed Performance
% <LSL 0.59
% > USL 0.59
% Total 118
N
L ¥

April

21

24

Overall Capability
P 9

PPL  0.86
PPU 035
Ppk 035

Exp. Overall Performance
% <ISL 078

% > USL 7.29
% Total  8.07

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX APR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data
5

Target .
usi 10
Sample Mean  7.33922
sample N 283
Location 7.08829
Scale 0.378777

Observed Performance
<L5L 000

% > USL 141

% Tof

tal 141

N T

Overall Capability

Pp 155
PEL 261
PRU 137
Ppk 147

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00

9% » USL 0.05
9% Total  0.0%



.ub.ac.id

repository

<C
2
2

Mei

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX MEI
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

Process Data
5

LsL

Target -

usL 10
Sample Mean  7.32342
Sample N 269
Location 7.58786
Scale 0.667994

Observed Performance
% < LSL  0.00
% > USL 0.00
% Total  0.00

Juli

usL
overall capab
Pp 0.88
PPL 056
PPU 176
Ppk 056
Exp. Overall Performance

% < LSL  2.06
% > USL 0.0
% Total  2.06

8 9 10

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX JUL
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
LSt 5

Target -

usL 10
sample Mean  7.09901
sample N 303
Shape i7.4111
Scale 7.26581

Observed Performance
% < LSL  0.00
% = USL 0.00
% Total  0.00

September

Overall Capability
Pp 160

PPL 099
PPU 293
Ppk 099

Exp. Overall Performance
% <LSL 0.5

% = USL 0.00
% Total 015

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX SEP
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data
H

LsL

Target -

usL

sample Mean  7.36765
sample N 272
Location 6.97562
scale 0801801

Observed performance
% < LSL 037
% > USL 478
% Total 5.5

November

Overall Capability
Pp 073
PPL 126
PPU 0.55
Ppk 055

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00

% > USL 2.28
% Total  2.28

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX NOV
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data

LsL
Target

ust 10
sample Mean  7.30408
sample N 319
Location 6.8488
scale 122082

Observed Performance
% < LSL  0.31
% » USL 3.3
9% Total  3.45

Overall Capability
Pp 0.48

PPL 083
PPU 0.3s5
Ppk 035

Exp. Overall Performance
% < 1.06

% > USL 7.29
% Total  8.35

108

Juni

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX JUN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
LsL 5

Target -

usL 10
sample Mean  7.25397
sample N

Shape 15,6331
Scale 7.47557

Observed Performance
% L 000

% > USL 0.00
% Total  0.00

Agustus

Overall Capability
141
BPL 096
pPU 238
PRk 096

Exp. Overall Performance
% <ISL 019
% > USL 0.00
% Total 019

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX AUG
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
B

Target -

usL 10
Sample Mean  7.10909
sample N 275
Shape 18123
Scale 7.30631

Observed Performance
% <LSL 000
% > USL 0.00
% Total  0.00

Oktober

usL
Overall Capability
Pp 114
ppL 072
PPU 196
Ppk 072
Exp. Overall Performance

% <LSL 113
% > USL 0.00
% Total 113

10

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX OKT
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL
Process Data

LsL 5 ==

Target =

usL 10

Sample Mean 733041

sample N 342

Location 6.98767

scale 0.570122

Observed Performance
0.00

% > USL 2.22
% Total  3.22

Overall Capability
Pp 1.03

PPL 171
PPU 079
Ppk 079

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00

% > USL 0.51
% Total  0.51

Desember

Process Capability Report for LAMA SIRKULASI AKHIR MIX DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Maodel

LsL u;
Process Data

LsL 5

Target - w

usL 10

sample Mean  7.94444

sample N 252

Location 7.00714

scale 1.55666

Observed Performance
% <LSL 079
% > USL 7.94
% Total 873

Overall Capability

038
PPL 076
PPU 024
Ppk 024

Exp. Overall Performance
% <ISL 214
% > USL 1435
% Total  16.49

21
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3.3 Suhu Air Sebelum Stabilizer Dituang

Januari

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER JAN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
LsL 75

Target -
ust 85
sample Mean  80.6907
sample N 279
Shape 42,3895
scale 81454

Observed Performance
% 00

% > USL 036
% Total  0.36

Maret

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER MAR
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data

Target -
usL

sample Mean  81.6067
sample N 356
Shape 87.4561
scale 82.1259

Observed Performance
% < LSL 0.00
% = USL 0.00
% Total  0.00

i

87

Mei

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER MEI

Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

L

5|

Process Data
75

Target -
usL

Sample Mean 80,6754
sample N 268
Location 81.3808
Scale 121328

Observed Performance
% 0.00

% > USL 0,00
% Total  0.00

76

78

80

Juli

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER JUL
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data

LSt
Target -

usL 85
sample Mean 80,8849
sample N 304
Shape 71.8354
Scale 81.5161

Observed Performance
% < LSL  0.33
% » USL  0.00
% Total  0.23

84

R |-

Februari

overall Capability Process Data
[ 0.65

Lst
PRL 052 Target -
PPU 096 ust 85
Ppk 052 Sample Mean 811268
Exp. Overall Performance sample N 19
P A e oTar Location 817573
% < LS 2.98 Scale 101491

% » USL 023

% Total 320 Observed Performance
% = LSL 0,00

% > USL 0,00
% Total  0.00

April

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILZER FEB
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

PRL 101
PPU 1.58
Ppk 101

Exp. Overall Performance
% <ISL 043
% = USL 0.00
% Total 0.3

76 78 80

Calcl

. Process Data
Overall Capability
Lst 75
14 29 Target -

PPL 1.20 US[“ s

peu = Sample Mean  81.0707
F Sample N 283

Exp. Overall Performance Location 817221
112173

% <18 004
50 JTob1e] 000

Observed Performance
% Total  0.04 L 000

% = USL 0.00
% Total  0.00

Juni

overall Capability Process Data
Pp 097

pPL 0.78

Target -
PPU 149 usL 85
ppk 078 Sample Mean  81.4603
Sample N
Exp. Gvenall Performance Locaddon 813041
- scale 0677409

% = USL 0.00
% Total  0.52 Observed Performance
% = LSL  0.00
% > USL 0,00
% Total  0.00

1s Based on

82

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER APR
il Extreme Value Distribution Model

overall Capability
Pp 1.05

PPL 0.90
PPU 146
Ppk 090

Exp. Overall Performance
% < LSL 025
% = USL 0.00
% Total 025

e esepepepe—— -

76 78 80

Agustus

Overall Capability Process Data

Pp 1,07 LsL 75
PPL 090 Target
PPy 151 usL 85
Ppk 090 sample Mean  80.3846
sample N 273
Exp. Overall Performance Shape 1655072
% < 1SL 025 Scale 81.2885

% > USL 0.00

% Total  0.25 Observed Performance
% = LSL 220

% » USL 037
% Total 256

109

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER JUN

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Overall Capability
P 7

PRL 416
PPU 086
Ppk 086

Exp. Overall Performance
% < 0.00

% > USL 0.32
% Total  0.32

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER AGS
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Overall Capability
1

PRL 056
PRU .09
PPk 0.56

Exp. Overall Performance
% < LSL 234
% > USL 0.03
% Total 237

87
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September

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER SEP

Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

Process Data

Target - .
usL
sample Mean  80.3658
sample N 272
Location 81.2584
cale 153991
Observed pPerformance
% < LSL 0.
% > USL 0.00
% Total 037

750 765 780 795 810

November

825

840

usL
Overall Capability

Pp 076

PPL 059

PPU 124

Ppk 059

Exp. Overall Performance.
% <15L 170
% = USL 0.00

9% Total 170
obie]

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER NOV
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL usL

Process Data Overall Capability
LsL Pp
Target - PPL 047
usL m PPU 104
sample Mean  79.9737 _ Ppk 047
Sample N 319
Shape 13703 Exp. Overall Performance
scale 810495 % <lLSL 396

% > USL 008

Observed Performance % Total 403

% <LSL 063

%> USL 000

% Total  0.63

72 74 76 78 80

3.4 Suhu Akhir Mixing

Januari

82

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX JAN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
50

LsL -
Target -

usL 60

Sample Mean  54.8401

sample N 274

Shape 343034

Scale 55.6968

Observed Performance
% < L5L 0,00
% = USL  0.00
% Total  0.00

495 510 525 540 555

Maret

570

usL
: Overall Capability
| Pp 077
I PPL 056
! PPU 131
! Pk 056
| Exp. Overall Performance
| s
| % > USL  0.00
i % Total  2.44
i
585 600

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX MAR
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data
50
Target -
usL
sample Mean  54.038
sample N 4
Shape 38.9504
scale 54.7999

% » USL 0,00

s
Observed Performance H
% 0.58 H
% Total 058 H

Overall Capability
Pp 0.89

PPL 052
PPU 177
Ppk 053

Exp. Overall Performance
% < LSL 278

% > USL 0.00
% Tatal  2.78

110

Oktober

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER OKT
Calculations Based on Smallest Extreme Value Distribution Model

Process Data

LsL
Target

usL 85
Sample Mean  79.8162
sample N 343
Lacation 811316
scale 210406

Observed Performance
% L 058

% » USL 029
% Total  0.87

Desember

45 60

75

Overall Capability

Pp 0.56
PPL 041
PPU 088
Ppk  04i

Exp. Overall Performance
% < LSL 5.8
% = USL 019
% Total  5.47

Process Capability Report for SUHU AIR SEBELUM STABILIZER DES
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data

Lst 75

Target

ust 85

Sample Mean 80.3795

sample N 254

Shape 406584

Scale 814614

Observed Performance
% < LSL  0.00
% = USL  0.00
% Total  0.00

O

74 76 78

Februari

80 82

S |

84

overall Capability
Pp 062

PPL 050
PPU 093
Ppk  0.50

Exp. Overall Performance
% < LSL 341
% > USL 036
% Total 377

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX FEB

Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL u
Process Data
LsL 50
Target -
usL 60 ]
Sample Mean 543645
sample N 332
Shape 25.2055
scale 55.2581
Observed Performance
% <LSL 030
% > USL 030
% Total  0.60
54 57 60 63

April

Overall Capability

0.59
PPL 037
PPU 109
Ppk 037

Exp. Overall Performance
% < LSL 7.73

% = USL 0.03
% Total  7.76

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX APR
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data
LsL 50
Target - -
usL 60
Sample Mean  53.2641
sample N 273
Shape 36.7862
Scale 54.0372
Observed Performance
% < LSL 073
% > USL  0.00
% Total  0.73
=
36 40 44 48 52 56

Overall Capability
Pp 0.85

PPL 042
PPU 192
Ppk 042

Exp. Overall Performance
% < LSL 559

% > USL 0.00
% Total 559
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Mei

Process Capabi

ity Report for SUHU AKHIR MIX MEI

Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data
LsL 50
Target -
usL
sample Mean  53.1602
sample N 26
Shape 33.8859
Scale 53.9072
Observed Performance
% < LSL  0.38
% > USL 0.00
% Total  0.38
48 50

Juli

52

54

56

usL
Overall Capability
PPL 0.37
PPU 1.82
Ppk 037
Exp. Overall Performance
% < LSL  7.51
% » USL 0.00
% Total 7.51
=
58 60

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX JUL
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data
LsL
Target -
usL
sample Mean  53.151
sample N 202
Shape 345652
scale 53.8597
Observed Performance
% < LSL  0.00
% > USL 0.00
% Total  0.00
48 50

September

52

Juni

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data

Target -
usL 60
Sample Mean 541667
sample N

Location
Scale

535567
1.22572

Observed Performance
0.00

% > USL
% Total

0.00
0.00

Overall Capability

PPL 145
PPU 078
Ppk 078

Exp. Overall Performance
% < LSL 000

Agustus

52 54

56

&1

58

% > USL 052
% Total 052

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX AUG
Calc il

1s Based on

Distribution Model

usL
Overall Capability Lo rocess s
081 el
PPL 0.7 arge
Ry e Sample Wiean 56,8654
Pok 037 sample N 269
Exp. Overall Performance shape 40,9129
% < 737 Scale 535466
vl Observed Performance
* Tota % < LSL  0.00
% > USL 0,00
% Total  0.00
58 60 i

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX SEP
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data '
LsL ;
Target - |
usL |
sample Mean  52.9461 |
sample N 4 !
Shape 51.052 !
Scale 53.4566 |
Observed Performance |
% < LSL  0.00 |
% » USL  0.00 |
% Total  0.00 '
496 512

November

528

544

56.0

576

usL
' overall Capability
! 3 X
! PPL 0.50
| pPPU 2.89
| Ppk 0.50
| Exp. Overall Performance
| % < LSL  3.24
| % = USL 0.00
| % Total  3.24
59.2

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX NOV

Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL
Process Data |
50
Target -
usL
sample Mean  53.2449
sample N 294
Shape 48.7173
scale 53.7405
Observed Performance
% < LSL 000
% > USL 000
% Total 000
495 510

525

540

555

57.0

usL
| Overall Capability
Pp 112
PPL 0.52
PPU 264
Ppk 0.52
Exp. Overall Performance
% <LSL 293
% = USL 000
% Total 293
585 600

111

@)

LsL
Target

usL

Sample Mean
sample N
Shape

Scale

Observed Performance
% < LSL 0,00

% = USL
% Total

Process Data
50

ktober

54

usL
| Overall Capability
| Pp 085
' PPL oM
! PPU 2.31
| Ppk 041
I| | Exp. overall Performance
| % > USL 0.00
' % Total  5.88
56 58 60

Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX OKT

Calculations Based on Weibull Distribu

60
531881
319
438452
537713

0.00
0.00

n Model

Desember
Process Capability Report for SUHU AKHIR MIX DES

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribu

Process Data

Sample Mean
sample N
Location
Scale

Observed Performance
% L 0.00

% > USL
% Total

60
53,
24
53.4049

0.929197

8602
5

0.00
0.00

e pS——— 1

usL
: Overall Capability
! Pp 1.01
! PPL 047
: PPU 237
! Ppk 047
| Exp. Overall Performance
| % < LSL  4.04
| % > USL 0.00
: % Total  4.04
56 58 60

=
51.0

525

555

n Model
usL

! Overall capability

! Pp 1.25

! PRL 177

! PPU 107

! Ppk 107

| Exp. Overall Performance

| % < LSL  0.00

| % > USL 0.09

' % Total 0,09
570 585 60.0



3.5 Total Time
Januari Februari

.ub.ac.id

Process Capability Report for TOTAL TIME Process Capability Report for TOTAL TIME FEB
Calculations Based on Weibull Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
Target usL Target usL
Process Data Overall Capability Process Data H overall Capability
LsL. * P * SL = [l Pp -
—— Target 45 [l pBL - Target 45 PPL -
: usL 20 PPU 243 usL 90 PPU 1.70
Sample Mean  45.7469 Ppk 243 sample Mean  46.5695 Ppk 170
(= sample N 241 Sample N 2905
Shape 57962 Exp. Overall Performance Location 44043 Exp. Overall Performance
G scal 48.5766 % < LS : scal 419788 % < Ls :
cae % > USL 0.00 e % » USL 0.00
o — Observed Performance % Total 0,00 Observed Performance % Total  0.00
"y % <LsL - % <LsL -
% > USL 0.00 - % > USL 0.00
c % Total 0.00 % Total 0.00
-
50 60 70 80 90 375 450 525 600 675 750 825 900
Process Capability Report for TOTAL TIME MAR Process Capability Report for TOTAL TIME APR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
T.!rphl usL Target usL
Process Data | H Overall Capability Process Data Overall Capability
Lst - fr H Pp - Lst - P Pp -
Target a5 1 PPL - Target 45 PPL -
st 20 i PRU 131 usL 90 PPU 118
Sample Mean  45.2461 ! Ppk 131 Sample Mean 47.3535 Ppk 118
sample N 321 H sample N 198
Locatian 122083 il | Exp. overall Performance Location 441046 Exp. Overall Performance
Scale 5.58942 ' < LsL N Scale 5.92711 % < LSL -
H % > USL 0,02 % > USL 004
Observed Performance V % Total  0.02 Observed Performance % Total 0.04
% < LSL 1 % < LSL -
% = USL 0.00 H % > USL 0.00
% Total  0.00 | % Total  0.00
32 40 48 56 64 72 80 88 32 40 48 56 64 72 80 88
Process Capability Report for TOTAL TIME MEI Process Capability Report for TOTAL TIME JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
Target usL Tsrgel usL
Process Data | Overall Capability Process Data | Overall Capability
LsL - m Pp - LsL - e P -
Target as PPL - Target a5 | PPL -
usL 920 PPU 0.94 usL 20 | PPU 123
Sample Mean 48.2514 Ppk. 0.94 Sample Mean 450984 | Ppk. 123
sample N 175 Sample N 61 |
Location 44739 Exp. Overall Performance Location 416701 ; Exp. Overall Performance
Scale 7.28469 % < LsL - Scale 6.02005 |
— % > USL 020 ! % > USL 0.03
Observed Performance % Total  0.20 Observed Performance \ % Total  0.03
%<isL - I~ % <LsL - )
% > USL 0.00 % > USL 0.00
% Total 0.00 % Total 0.00
30 40 50 60 70 80 90 30 40 50 60 70 80 %0

Juli Agustus

Process Capability Report for TOTAL TIME JUL Process Capability Report for TOTAL TIME AUG
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Weibull Distribution Model

Target usL Target usL

Process Data H Overall Capability Process Data Overall Capability
LsL - m [ = LsL - Pp -
Target a5 PPL - Target as _ PPL -
usL 90 PPU 113 usL 90 PPU 228
Sample Mean  48.3825 Ppk 113 Sample Mean  49.6667 Ppk 228
sample N 217 [\ sample N 222 -
Location a4.9416 Exp. Overall Performance Shape 759737 Exp. Overall Performance
Scale 6.00942 ol % <Lst - Scale 52.8383

% > USL 0.06 % > USL 0.00

Observed Performance % Total  0.06 Observed Performance % Total  0.00

% < LSL - % < LSL

% > USL 0.46

9% > USL 0.00
% Total  0.46

% Total  0.00

D}

30 40 50 60 70 80 20 32 40 48 56 64 77 80 88

<C
2
2

112



o September Oktober
. £=Y
) Process Capability Report for TOTAL TIME SEP Process Capability Report for TOTAL TIME OKT
m Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
-
_D Target usL Tal?et usL
Process Data Overall Capability Process Data | overall Capability
= LsL - Pp - LsL - e Pp -
Target 45 _ PPL - Target 45 PPL -
- usL 90 m PPU 1.02 usL 90 PPU 0.89
>""'-. Sample Mean  49.345 Ppk 102 Sample Mean  47.7043 - Ppk 0.89
Sample N 200 Sample N 257
i Location 45.926 Exp. Overall Performance Location 438521 Exp. Overall Performance
Scale 6.53222 % <LSL - Scale 7.75944. % < LSL -
= % > USL 0.2 ’\ % > USL 026
Observed Performance % Total 042 Observed Performance % Total 026
) 9% < LSL - % < LSL
- — % > USL 0.00 % > USL 0.00
m % Total 0.00 % Total 0.00
ar ||
-
32 40 48 56 64 72 80 86 20 30 40 50 60 70 80 90

November Desember

Process Capability Report for TOTAL TIME NOV Process Capability Report for TOTAL TIME DES
Calculations Based on Weibull Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value
Target usL Target usL

Process Data | Overall Capability Process Data Overall Capability
LsL - | Pp - LsL - m PP -
Target 45 ! PPL = Target 45 PPL -
usL 20 | 7 PPU 2.08 usL 90 PPU 132
Sample Mean  48.8565 | Ppk 2.08 sample Mean  48.1059 — Ppk 132
Sample N 16 | Sample N 236 M
Shape 6.80245 : Exp. Overall Performance fpsiicnni 52577 Exp. Overall Performance
Scale s2.2172 ' %<lslo - Scale 518542 N

| % > USL 0.00 [ % > USL 0.02

Observed Performance | % Total  0.00 Observed Performance % Total  0.02

% < LSL * % < LSL -

% > USL 0.00 % > USL 0.00

% Total 0.00 % Total  0.00

15 30 45 60 75 20

3.6 Finish Good Choco
- Fat
Januari-Maret April-Juni

Process Capability Report for FG FAT JAN-MAR Process Capability Report for FG FAT APRIL-JUNI
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LSL Target

LSL Target Process Data 1 overall
Process Data ! ! Overall Capability }_5‘ | — — - Within
21 [ op a6 arget 2.5 H
Target o5 | | oL 01z usL 2.36 Overall Capability
usL : ! ! pPU 0.56 Sample Mean  2.28011 P=I. ?-;23
sample Mean  2.26018 [ Ppk 042 Sample N PPU 0.5
Sample N 225 | | StDev(Overall)  0.0590677 PRU 043
Shape 321307 | | Exp. Overall Performance StDev(within)  0.0492947 pl
Scale 339403 [ % <SL 568 cpm 042
| | % = USL 832 Potential (Within) Capability
Observed Performance [ % Total 1400 cp  oss
| | cPL 122
% = USL 9.33 | | CPU 054
% Total 9.33 1 1 cpk 054
[y 2100 2175 2250 2325 2400 2475
) Performance
1 Observed Expected Overall Expected Within
| % = LSL 0.00 on 0.01
i % » USL 543 8.81 5.25
200 208 216 % Total 5.43 8.92 527
Process Capability Report for FG FAT JUL-SEP Process Capability Report for FG FAT OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
LSL Target usL
Process Data ' ! Overall
LSL Target usL ' ' v
T TarE LsL ' ' — — - Within
Process Data . Oversil Capablity Target 215 | |
- [ (4 052 usL 2.36 ' | overall Capability
L‘;’EE‘ : ‘;ﬁ Vo 2: gj: Sample Mean  2.20627 i ' bp g8
[ sample N 83 ! ! %
::::F:: x““ 35‘995?? - Ppk 047 stDev(Overall)  0.0660323 : ! PPU  0.78
Tocation 216578 [ Exp. Overall Performance StDev(Within) _0.0432451 ' ' ‘(’:::‘" e
| | % < LSL 459 | | .
Scale 00584638 - | | Patential (Within) Capability
Observed Performance | | % Total 814 . | cp 1.00
% <LSL 314 [ ' cPL 042
% = USL  1.89 | ' cPU 118
% Total  5.03 ‘ L ' Cpk  0.82

210 216 222 228 234 240

S|
| % > USL 354

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.00 5.38 0.70
- 1 ‘\-\n:——EL % » USL 1.20 1.00 0.02
2025 2100 2175 2250 2325 2400 2475 % Total 120 6.37 0.72

BRAWIJAYA
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_pH
Januari-Maret

Process Capability Report for FG PH JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL Target
Process Data H :

Lst s

Target 6.6

usL 6.9

Sample Mean  6.66053

Sample N 225

Location 6.64402

Scale 0.0343407

Observed Performance
% 0.00

% = USL 0.00
% Total  0.00

April-Juni

6.3 64 6.5 66 6.7

Juli-September

Process Capability Report for FG PH JUL-SEP
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL Target ust
Overall Capability process Data
PP s LsL 6.3 _
PPL 461 ovget o2
PPU 114 o o
PRk e Sample Mean  6.65837
Exp. Overall Performance sample N 92
% <LSL 0.00 Location 6.64321
%> USL 0.06 Scale 0.0302918
% Total 006 Observed Performance
9% <LSL 0.00
% > USL 0.00 ,
% Total 0.00
=

68

Oktober-Desember

632 640 648 656 664 672 680 6.88

Target usL LsL. Target usL
Process Data ] overall Capability st Process D;t; b
o o | 1 34 179 Target 66 |
Target 66 Coom | Pl 143 Targ os 1
usL 69 ! : PPU 276 :
Sample Mean 664805 : : Ppk 143 Sample Mean 663705 1
sample N 159 | | ample ;
shape 166,154 1 i1 | Exp. overall Performance Location 661654 '
scale 666416 I i 0.01 scale 0.0401922 :
1 | % » USL 0.00 ;
Observed Performance | : % Total  0.01 Observed Performance |
% < LSL  0.00 | | % < LSL  0.00
% = USL 0,00 | | % > USL 0.00
% Total  0.00 | | % Total  0.00
- | i
640 648 656 664 672 680 6.8 63 6.4 65 6.6 67 6.8 6.9

-Protein

Januari-Maret

Process Capability Report for FG PROT JAN-MAR

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data
2

Lst
Target 21

st 22
Sample Mean 214684
sample N 225
Location 211476
Scale 0.0620503

Observed Performance
% < LSL 0.4
% > USL  15.41
% Total  15.56

April-Juni

LSL  Target  USL

Process Data |
2

Overall Capability
Pp 038

LsL
pPL 008 Target 21
PPU 016 ust 22
ppk 016 sample Mean  2.14902
sample N 92
Exp. Overall Performance scale 012033
% <LSL 017 Threshold 2.02869
% > USL 2237

Observed Performance
% < LSL  0.00
% > USL 16.30
% Total  16.30

% Total 2254

.
1950 2025 2100 2175 2250 2325 2400 2475 20 21 22 23 24

Juli-September

Process Capability Report for FG PROT JUL-SEP
Calculations Based on Largest Extreme Value Distributi

LSL  Target  USL
Process Data !
2 |

LsL I
Target 21 ' L
st 2.2 : [\
Sample Mean 218132 :

sample N 159 :

Location 214823 :

Scale 0.059582 :

Observed Performance
% <LSL 0.0

% > USL 27.04
% Total  27.04 1

Oktober-Desember

n Model

L Target usL
Process Data ' 1
. LSt 2
Overall Capabilty Target 2
P 0

PRL 127 ust

PPU 008
Ppk 008

2.2
sample Mean 215627
sample N 83
StDev(Overall) 0.0555617

Exp. Overall Performance StDev(Within)  0.0438938

N

=S —
D
I
7

% Total 3426

S

2.00 208 216 2.24 232

Performance

20 21 22 23 24

Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.00 025 0.02
= % » USL 20.48 2156 15.95
% Total 20.48 21.81 15.97

114

Process Capability Report for FG PH APR-JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Overall Capability
Pp 233

PPL 5.19
PPU 130
Ppk 130

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00
% > USL 0.02
% Total  0.02

Process Capability Report for FG PH OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Overall Capability
Pp
PPL 366
PPU 107
Ppk 107

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00

% » USL 0.09
% Total  0.09

Process Capability Report for FG PROT APR-JUN
Calculations Based on Exponential Distribution Model

Overall Capability
Pp 25

PRL 135
PPU 012
Ppk 012

Exp. Overall Performance
% <LSL 000
% > USL 24.08
% Total  24.08

Process Capability Report for FG PROT OKT-DES

—— overall
— — - Within
Overall Capability
0.60
PPL 0.94
PPU 026
Ppk 026
cpm 042
Potential (Within) Capability
cp 078
cPL 119
cPU 033
cpk 033
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-RD

Januari-Maret

Process Capability Report for FG RD JAN-MAR
Calculations Based on Exponential Distribution Model

% » USL 36,13
Observed performance % Total  36.57

% < LSL 000

April-Juni

Process Capability Report for FG RD APR-JUN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Observed Performance
% < LSL  0.00

% = USL 26,90
% Total  27.98

TaBget LsL Target usL

Process Data i overall Capability Process Data ! overall Capabllity
LsL 1.045 i Pp 015 1.045 ' Pp 0.56
Target 105 1 PPL 1.00 Target 1.05 | PPL 0.67
usL 1055 ] PPU 0.0 usL 1.085 ' PPU 028
sample Mean  1.05482 i Ppk 0.05 S.\mp}o Mean 105314 i Ppk 028
sample N 225 ! sample N |
Seale. 0.00986607 i Exp. Overall Performance Shape 503.663 ; Exp. Overall performance
Threshold 1.04496 | % < LSL scale 1.05443 | % < LS| 1.08

% > USL 2444
% Total  24.44

1050 1125 1200 1275 1350 1425 1500

Juli-September

Process Capability Report for FG RD JUL-SEP
Calculations Based on Weibull Distribution Model

% > USL 29.35
% Total  29.35

1046

1048 1050 1052

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG RD OKT-DES

1054 1056

Performance

16.5 170

Target usL
Process Data ] overall
LsL Target usL Lst 1 ' — — - Within
Process Data ' j ' Overall Capability Target 1.05 '
LsL 1.045 | | - Pp 0.72 usL 1.055 | Overall Capability
Target 1.05 | | L PPL 1m sample Mean  1.05638 Pp
usL 1055 ! ! I~ PPU 010 sample N PPL 260
sample Mean 105517 | | Ppk -0.10 StDev(Overall) 0.00145843 PPU  -0.32
sample N 15¢ | | StDev(Within) 0.00134709 Ppk  -0.32
Shape 14,3416 ; ; Exp. Overall Performance Cpm 025
0.0274087 | | % <lsL 008 Potential (Within) Capability
Threshold 1.02872 ' ' % > USL  57.91 ¢ 24
| | % Total  57.97 P -
Observed Performance | | H cPL 282
% <LSL 063 ! ! | cPU 034
% = USL 57.23 | | 1 Cpk  -0.34
% Total  57.86 : ; |
| | o &P & &
3 | KA TR
| | Performance
| S Observed Expected Overall Expected Within
| % < LSL 0.00 0.00
| % = USL 79.52 82.85 84.77
1044 1047 1050 1053 1056 1059 % Total 1952 8285 8477
Process Capability Report for FG TS JAN-MAR Process Capability Report for FG TS APR-JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
15t Target ust Process Data overall
Process Data | | | Overall Capability 15.75 — — = Within
Lst 15.75 ' ' Pp 6 Target 166
Target 16.6 | | PPL 0.94 usL 7.5 Overall Capability
usL 17.5 ' ' pPU 042 sample Mean  16.751 0.62
sample Mean  16.6161 | ! Ppk 0.42 sample N 92 PPL 071
sample N 225 ! ! StDev(Overall) 0.472866 PPU 053
Location 16,3984 ' ' Exp. Overall Performance StDev(Within)  0.370295 Ppk 053
scale 0.368846 | | % < LSL 0.30 cpm  0.57
| | % » USL 492 Patential (Within) Capability
ousi:veu ;erfuﬂrg‘:u:a ‘ ‘ % Total  5.22 cp 079
: | | CPL 090
% > USL 4dd | | CPU  0.67
% Total 444 | | cpk  0.67

Observed Expected Overall Expected Within

% < LSL 1.09 0.34
% » USL 5.43 5.66 215
% Total 6.52 7.37 2.50

16.0

164 168 172 176 160 184

Juli-September
Process Capability Report for FG TS JUL-SEP

Calculations Based on Weibull Distribution Model

Lst Target
Process Data overall capability

LsL 1575 [ A4

Target 165 PPL 024

usL 175 PPU 091

sample Mean  16.4183 Ppk 0.24

sample N 159

Shape 32.5073 Exp. Overall Performance

scale 16,6202 % < LSL 1567

% > USL 043

Observed Performance % Total  16.09
% L 063

% = USL 252

% Total 3.4

144 15.0

115

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG TS OKT-DES

Process Data ——— overall
15.75 — — - Within
Target 16,6
usL 17.5 Overall Capability
Sample Mean 16,4948 Pp
sample N 3 PPL 069
StDev(Overall) 0.361782 PPU 093
StDev{Within)  0.312987 Ppk 069
cpm 075
Potential (Within) Capability
cp 093
cPL 079
cPU 107
cpk 079

performance
Observed Expected Overall Expected Within

% = LSL
% > USL 2.4 027 007
9% Total 2.4 225 093
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3.7 Finish Good Melon
- Fat
Januari-Maret

Process Capability Report for FG FAT JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsLTarget ust
Process Data !

LsL m

Target 215

st 236

Sample Mean  2.25636

Sample N s5

Location 2.21419

Scale 0.0718972

Observed Performance
% <LSL  0.00
% > USL 10.91
% Total 10.91

Overall Capability
Pp

0.43
PPL 0.87
PPU 027
Ppk 027

Exp. Overall Performance
LSL 075
% > USL 1233
% Total  13.08

Jul-September

Process Capability Report for FG FAT JUL-SEP

LSL Target
Process Data ! !
Lst 2

Target 215

st 236
sample Mean  2.11458
Sample N 8
StDev(Overall) 0.0713683
StDev(Within)  0.049337

&

usL
! overall
i == - within
! Overall Capability
1 Pp 0.61
| PPL 007
| PPU 115
H Ppk 007
: cpm 021
| Potential (Within) Capability
| cp 088
' cPL 010
| CPU 166
I cpk o

200 208 216 224

Performance
Observed Expected Overall Expected Within

% < LSL 4167 41.90 28.28
% > USL 0.00 0.02 0.00
% Total 41.67 41.93 3838

_pH

Januari-Maret

Process Capability Report for FG PH JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL Target
Process Data

LsL 6. m

Target 6.6

usL 6.9

sample Mean 6.56873

sample N 5

Location 6.55722

Scale 0.0225816

Observed Performance
% <LSL  0.00
% > USL 0.00
% Total  0.00

632 640 648 656 664 672

Juli-September

usL
Overall Capability
P
BpL 5.21
PPU 237
ppk 237
Exp. Overall Performance
% < L 00
% > USL 0.00
% Total  0.00
680 688

Process Capability Report for FG PH JUL-SEP
Calculations Based on Exponential Distribution Model

L Target
Process Data !
Lst [
Target 6.6
usL 6.9
Sample Mean 661104
Sample N 48
Scale 0.103191
Threshold  6.50785

s
Observed Performance |
% < LSL  0.00 |
% > USL 0.00 |
% Total  0.00 '

st
Overall Capability
Pp 8
PPL 391
PPU 0.53
Ppk 0.53

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00

% > USL 224
% Total  2.24

116

stDev(Overall) 0.0794529
StDev(Within) 0.0736498

April-Juni

Process Capability Report for FG FAT APR-JUN

LSL Target usL
Pracess Data ! j
Lst 21 [Je—
Target 215 ;
st 236 '
Sample Mean  2.20525 '
Sample N 0 :

205 210 215 220 225 230 235 240

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
250 9.26 7.65

% < LSL
% > USL 5.00 2.57 178
% Total 7.50 11.84 9.43

LSL Target
Process Data T

Lst 21 1

Target 215 H

usL 236 S

Sample Mean 213797

sample N

StDev(Overall) 0.0723445
StDev(Within) 0.0522744

Oktober-Desember

——— Overall
— — - Within
Overall Capability

Pp 055
PPL 0.4
PPU  0.65
Ppk  0.44
cpm 07

Potential (Within) Capability
cp  ose
CPL 048
cpu 070
cpk 048

Process Capability Report for FG FAT OKT-DES

198 204 210 216 222 228 234

Performance

Observed Expected Overall Expected Within
9% < LSL 3051 2099 2338
% > USL 0.00 011 0.00
% Total 3051 3009 23.38

April-Juni

Overall
— — - within
overall Capability
Pp 61
PPL 047
PPU 102
Ppk 0.7
cpm  0.23
Potential (within) Capability
cp 083
cpPL 0.24
cPu 142
cpk  0.24

Process Capability Report for FG PH APR-JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Lst Target
Pracess Data |

Lst 4

Target 6.6

ust 69

sample Mean 657075

sample N 40

Location 6.5493 =

Scale 0.0534843

Obs

Target 6.6

sampl
sampl
Locatl
Scale

Obs

erved Performance
% < LSL  0.00
9% » USL 0,00
% Total  0.00

S|
|

6.3 6.4 65 66

Oktober-Desember

st
overall Capability
Pp
PPL 223
PPU 099
Ppk 099

Exp. Overall Performance
% < LSL 0.00

% » USL 0.4
% Total 0.4

S | -

Process Capability Report for FG PH OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LSt Target

Process Data |

69

le Mean  6.55724

le N 58

ion 6.54213
0.0252754

erved Performance
% < LSL  0.00
% > USL  0.00
% Total  0.00

e —————

32 640 648 656 664 672

Il
680 6.8¢

Overall Capability
79

PPL a4
PPU 221
Ppk 2.1

Exp. Overall Performance
% < LSL 0.00

% > USL 0.00
% Total  0.00
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Januari-Maret

Process Capability Report for FG PROT JAN-MAR

LsL
Process Data

Lst 2

Target 24

usL 22

sample Mean 215

sample N

55
StDev(Overall) 0.0626276
StDev(Within) 00522065

overall
— — - Within

overall Capability
Pp 3

PPL  0.80

PPU 027

ppk  0.27

Cpm 041
Potential (Within) Capability

cp 064

cPL 096

cPu 032

cpk 032

200 205 210 215

Performance
Observed Expected Overall
0.00 0.83

% < LSL
% = USL 1636 2123
% Total 1636 22.06

Juli-September

Expected Within
0.20

16.91
70

220

225

230

Process Capability Report for FG PROT JUL-SEP

LsL
Process Data H

LsL 2

Target 24

usL 2.2

Sample Mean 217313

Sample N 48

stDev(Overall)  0.109897
StDev(Within)  0.0876889

Target USL

N

Performance
Observed  Expected Overall

% < LSL 0.00
% = USL 25.00 4034
% Total 25.00 46.10

-RD

Januari-Maret

21

Expected Within
2.42

37.96

40.38

—— Overall
— — - Within
Overall Capability

Pp 030
PPL 053
PPU 008
Ppk 008
cpm 025

Potential (Within) Capability
<p [
CPL 066
cPU 0.0
cpk 010

Process Capability Report for FG RD JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL Target usL
Process Data :
LsL L ;
Target 1.045 :
usL 1.05 !
Sample Mean 1.04644 :
sample N 55 :
Location 1.04531 :
Scale 0.002308 :
Observed Performance |
% .00 |
% > USL 0.00 |
% Total  0.00 !

=
1041 1044 1047 1.050

Juli-September

1053

Overall Capability
1

PPL 118
PPU 027
Ppk 027

Exp. Overall Performance
% < LSL  0.00
% > USL 12.31
% Total  12.31

1.056

Process Capability Report for FG RD JUL-SEP

Overall

April-Juni

Process Capability Report for FG PROT APR-JUN

LSL
Process Data !
Lst 2
Target 21
st y
Sample Mean  2.2015
Sample N 40

stDev(Overall] 00999628

Target  USL

StDev(Within)  0.0881979
Performance
Observed Expected Overall
% < LSL 0.00 219
% > USL 3250 50.60
9% Total 32.50 52.79

Expected Within
112

5068

51.80

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG PROT OKT-DES

Process Data
2

Target  USL

LsL |
Target 24 !
usL . !
Sample Mean  2.19508 !
sample N 9 !
StDev(Overall) 0.078221 !
StDev(Within) 0.0657251 :
20 21 22
Performance

Observed Expected Overall Expected Within
9% < LSL .00 0.63
9% = USL ar.29 47.49 ar.02
% Total 37.29 4813 4717

April-Juni

Process Capabi

Process Data
1.04

L5t
Target 1045
usL 1.05
sample Mean  1.04536
sample N

StDev(Overall) 0.00252474
StDev(Within)  0.00163666

1040
Performance

Observed Expected Overall

% < LSL 0.00 170

% » USL 0.00 3.29
% Total 0.00 4.99

1042 1044 1046 1048 1050

Expected Within
0.05

0.22
0.28

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG RD OKT-DES

Calculations Based o

n Largest Extreme Value

overall
— — - within

Overall Capability
Pp 033

PPL 067
PPU  -0.01
Ppk 0.1
cpm 023
Potential (Within) Capability
cp o038
chL 076
cPU 001
cpk 001

overall
— — - Within

Overall Capability
0.43

PPL 083
PPU  0.02
Ppk 002
cpm 027
Potential (Within) Capahility
cp 051
cPL 099
cPU 002
cpk 002

ity Report for FG RD APR-JUN

Overall
— — - Within

Overall Capability
p 06

PPL 071

PPU 061

Ppk 061

cpm 065
Potential (Within) Capability

cp 102

cpL 100

cPU 085

cpk 085

tribution Model

Process Data LsL Target usL
'Lr?gp\ :xs — — - Within Process Data ' Overall Capability
usL 105 overall Capability Lst o Pp 79
sample Mean  1.04646 Pp 048 Target 1045 : L e
sample N a8 PPL 0.62 usL 1.05 ! PPU 038
StDev(Overall) 0.00348954 PPU 034 :E’"P}“ ean loasss : ppk 038
StDev(Within)  0.00303346 Ppk  0.34 ng‘é:ﬁ To450 : Exp. Overall Performance
cpm 044 1 st 000
= Scale 0.00149337 B f\ :
— Potential (Within) Capability ; % > USL 6.24
- : cp 055 Observed Performance | % Total  6.24
— cpL o071 % <LSL 000 )
CPU 039 % > USL 1186
cpk 039 % Total 1186
é 1044 1048 1052 1056
m Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 208 3.20 166
% » USL 1458 15.54 ?
% Total 16.67 1874 13.83 1040 1042 1044 1046 1048 1050 1052 1054

117
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Januari-Maret

Process Capability Report for FG TS JAN-MAR

LSL Target
Process Data overall
13.85 - — = Within
Target 14.6
usL Overall Capability

15.5
sample Mean 154731

sample N 5 PPL 130
StDev(Overall) 0417434 PPU  0.02
StDev(Within)  0.307329 ppk  0.02
cpm  0.26

Patential (Within) Capability
cp 089
cPL 176
cPU 003
cpk 003

e e

140 145 150 155 16.0 165

Performance
Observed Expected Overall Expected Within

% < LSL 0.00 0.01 0.00
% = USL 45.45 47.43 46.51
% Total 45.45 47.44 46.51

Juli-September
Process Capability Report for FG TS JUL-SEP

Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LSL  Target usL
Process Data 1 Overall Capability
LsL 13.85 Pp 0.48
Target 14.6 PPL 089
usL 15.5 PPU 033
sample Mean  14.7965 Ppk 033
sample N a8

Exp. Overall Performance
% <LSL 058
% > USL 854
% Total 911

Location 14,5171
Scale 0.406695

Observed Performance
o = LSL  0.00

% » USL 625
% Total 625

140 145 150 155 160 165 170 175

3.8 Finish Good Strawberry
-Fat
Januari-Maret

Process Capability Report for FG FAT JAN-MAR

LSL Target usL
Process Data ! ! overall
LsL 21 | i » — — - Within
Target 215 [
usL 236 [ overall Capability
Sample Mean  2.30212 [ Pp 053
Sample N ns | | PPL 083
stDeviOveralll  0.0811019 | | - | PPU 024
StDew(Within)  0.0612233 [ i AN Ppk 024
' ' ’ M cpm 010
! ! [N Potential (Within) Capability
[ o
[ cp o
[ v chL 110
| | cPU 032
i i 1 cpk 0.32
|

2100 2175 2250 2325 2400 2475

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
.00 062 0.05

% < LSL
% > USL 2034 2377 17.22
9% Total 2034 2441 17.27

Juli-September

Process Capability Report for FG FAT JUL-SEP

LSL Target
Process Data [ overall
LsL 21 ! AN — — - Within
Target 2145 I Y
usL 236 o m overall Capability
sample Mean 220101 ' L p 058
sample N | s PPL 045
StDev(Overall) 0.0742759 [ PPU 071
StDev(Within)  0.0386434 ' Ppk 045
: cpm 018
! Potential (Within) Capability
| a2
: CPL 0.87
cPU 137
cpk 087
\
\
]

2025 2100 2375 2250 2325 2400

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
< LSL 6.33 8.69
% = USL 3.80 1.62 0.00
% Total 1013 10.31 0.45

118

April-Juni

Process Capability Report for FG TS APR-JUN

Process Data overall
LSL 13.85 — — = Within
Target 14.6
usL 155 Overall Capability
sample Mean 14,9035 p 0.6
sample N 40 PPL 078
StDev(Overall 0.449219 PPU 044
StDev(Within) 0306192 Ppk 044
cpm 046
Potential (Within) Capability
cp 090
L 115
CPU 065
cpk 065
140 144 148 152 156
performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.00 0.95
% > USL 12.50 9.21 2.57
% Total 12.50 10.16 2.60
Process Capability Report for FG TS OKT-DES
Process Data Overall
LsL 13.85 Within
Target 146
ust 155 overall Capability
Sample Mean 14.5824 Pp 120
Sample N PPL 107
StDev(Overall) 0.229169 PPU 133
StDev(Within)  0.232025 Ppk 107
cpm 109
Potential (Within) Capability
cp 119
CPL 105
CcPU 132
cpk 105
150 153
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% =< LSL 0.00 0.07 0.08
% > USL 0.00 0.00 0.00
% Total 0.00 0.07 0.08
Process Capability Report for FG FAT APR-JUN
LSL Target usL
Process Data o ! Gverall
Lst 21 : A : - Within
Target 215 1 \ |
usL 236 | / 3 | Overall Capability
Sample Mean  2.27816 ' h Vol Pp 052
sample N 49 | h \ PPL 071
StDev(Overall) 0.0835831 | ! PPU 033
StDev(Within)  0.0578088 | | Ppk 033
! | cpm  oa
| Potential (Within) Capability
| cp 075
| cPL 102
: U 047
| cpk 047

208 216 224 232 240 248

Performance
Observed Expected Overall Expected Within

% < LSL 0.00 165 010
% » USL 1633 16.38 7.84
% Total 16.33 18.03 7.95

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG FAT OKT-DES

LSL Target usL
Process Data o - ! overall

st 21 ' || = = - within
Target 215 i i
usL 236 | | Overall Capability
sample Mean  2.16855 | : p 0,61
sample N 69 ' PPL  0.36
StDev(Overall)  0.0637614 | PPU 1.00
StDev(within)  0.0664232 ! ppk 036

: cpm 025

i| | potential (withiny Capability

3 cp 05

; cPL 034

' CPU 096

: cpk 034

204 210 216 222 228 234

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 8.70 412 1510
% » USL 0.00 013 0.20
% Total a.70 14.25 15.30
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Process Capability Report for FG PH JAN-MAR Process Capability Report for FG PH APR-JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calc ions Based on il Distribution Model
LsL Target usL LsL Target usL
>-..._ Process Data Overall Capability Process Data | | Overall Capability
LsL 6.3 m Pp 186 LsL 1 | Pp 254
jE— Target 66 PPL 299 Target | ' PPL 153
o usL 69 PPU 144 usL 69 ! ! PPU 528
Sample Mean  6.56237 Ppk 144 sample Mean 656122 ! ! Ppk 153
Sample N ns S, le N 4¢ B i
st e 654205 Exp. Overall Performance Sf‘:'p": 234371 ! ! Exp. Overall Performance
S S— Scale 0.0380548 % <LsL 0.00 Scale 657497 | || ' % <1sL 000
“ % > USL 0.0 | | % > USL  0.00
Observed Performance % Total  0.01 Observed Performance | | % Total  0.00
o % <ISL 000 %< LSl 000 | |
% > USL 0.00 % > USL  0.00 | |
| e T % Total  0.00 % Total  0.00 | |
. ; ;
3 6.4 6.5 6 8

6. 66 6.7 6.8 6.9 32 640 648 656 664 672 680 6.8

Juli-September Oktober-Desember

Process Capability Report for FG PH JUL-SEP Process Capability Report for FG PH OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

LsL Target
Target Process Data ! ! overall
Process Data ' Overall Capability Lst 6.3 | n ! = = = Within
LsL 6. m! 72 Target 6.6 | Mmoo
Target 66 PPL 427 usL ! o Overall Capability
usL 6.9 PPU 216 Sample Mean  6.53029 | [ 270
sample Mean 655341 Ppk 216 Sample N | Voo PPL 207
Sample N o SthewiOverall) 0.03706 ' ' PRU 333
Location 654016 Exp. Overall Performance StDev(within) 0.0268604 | i | Ppk 207
Scale 0025042 % < LSL 000 ! if ! cpm 126
% = USL 000 ' : Potential (Within) Capability
Observed Performance % Total 000 ' '
% 0.00 | | | cp 372
% > USL 000 | | | i ase
Mo 00 i 3 ] i Py 4
H 63 64 65 66 67 68
H Performance
H Observed Expected Overall Expected Within
b i % < LSL 0.00 0.00 0.0
H % > USL 0.00 o.00 o.00
640 648 656 664 672 680 688 % Total .00 .00 0.00
Process Capability Report for FG PROT JAN-MAR Process Capability Report for FG PROT APR-JUN
Calculations Based on Weibull Distribution Model Calculations Based on Weibull Distribution Model
LsL Target usL LsL. Target usL
Process Data Overall Capability Process Data | ' Overall Capability
Lst 2 . LsL 2 | P 039
Target 21 PPL 0.35 Target 21 ! PPL 17
usL 22 PPU 0.15 usL 2.2 | PPU 003
:E"‘P:E xﬁ" ‘Z|;539 Ppk 015 Sample Mean  2.20714 | /\ Ppk  0.03
ample Sample N a0 i
shape 24.6998 Exp. Overal Performance chape 148924 : Exp. Overall Performance
Scale 2.20133 | : Scale 0143782 % <LsL - 0.00
% = USL 37.34
% Total 46.27 Threshold 2.07694 %> USL 4513
% Total 45.13

Observed Performance
% <LSL 000
% > USL  40.82
% Total  40.82

% > USL 20.34
% Total 2034

S
Observed Performance |
0 |

20 21 22 23 24 25

Juli-September Oktober-Desember

Process Capability Report for FG PROT JUL-SEP Process Capability Report for FG PROT OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Weibull Distribution Model
LsL Target usL LSL  Target  USL
Process Data : Overall Capability Process Data H ! ! Overall Capability
st 2 | Pp 0.52 LsL 2 e Pp 0.25
Target 21 1 PPL 212 Target 24 PRL 0.40
usL 22 PRU 006 ust 2.2 PPU  -0.08
Sample Mean  2.2247 Ppk -0.06 Sample Mean  2.21261 Ppk -0.09
Sample 83 Sample N 69
lo:.\'l:\on 219927 Exp. Overall Performance 5:‘::!: 22.0583 Exp. Overall Performance
Scale 0.0451657 x N :JSSLL sg gg scale 2.25761 2 < LSSLL ;;?l
% Total  62.62 Observed Performance % Total  63.49
9% < LSL 0.00 % < LSL 0.00

% » USL 59.04
% Total  59.04

% > USL 4493

s
Observed Performance |
' % Total  44.93

204 210 216 222 228 234 240 22 23 24
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Process Capability Report for FG RD JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

ThEget
Process Data i
LsL 104 '
Target 1.045 '
usL 5 |
sample Mean  1.05147 ]
Sample N 118 ]
Location 1.04675 ]
Scale 000580882
Observed Performance
% = LSL  0.00
% > USL 085 [|
% Total  0.85
1050 1325 1200 1.2

Juli-September

Process Capabi

75

1350

1425

1500

Overall Capability
2

0.
PPL 0.68
pPU 0.03
Ppk 003

% Total  47.61

ity Report for FG RD JUL-SEP

Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL Target usL
Process Data
LsL 104
Target 1045
usL 1.05 [
Sample Mean 104479
sample N o1
Shape 386.271
scale 104624
Observed Performance
% < LSL  6.59 .
% > USL 3.30
9% Total  9.39
|
1035 1038 1041 1044 1047 1050

-TS
Januari-Maret

Overall Capability
Pp 0.44

PPL 031
PPU 078
Ppk 031

Exp. Overall Performance
% < LSL  9.43
% > USL 185
% Total 1128

Process Capability Report for FG TS JAN-MAR

LSL Target USL
Pracess bata [ 3
st 1435 H : :
Target 149 H Lo
st 155 : PO
sample Mean  15.1706 | oo
Sample N 18 : :
StDev(Overall) 0.492548 | |
StDev(within)  0.371734 1
135 140 145 150 155 160 165
Performance
observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.85 479 136
% = UsL 2203 2518 18.78
% Total 22.88 2097 2014

Juli-September

Overall
— — - within
Overall Capability

Pp

PPL 056

PPU 022

Ppk 022

Cpm 033

Potential (Within) Capability

cp o052

cPL 074

cPU 030

cpk 030

Process Capability Report for FG TS JUL-SEP
Calculations Based on Weibull Distribution Model

LsL Target usL
Process Data ! ! !
LsL 1435 | w |
Target 149 ! !
usL 15.5 | |
Sample Mean  14.8953 i i
sample N o | |
Shape 38.6042 ! !
Scale 15.0727 | | |
Observed Performance | |
% < LSL 110 | |
% = USL 6.59 | |
% Total  7.69 | |
1350 1395 1440 1485 1530 1575

Overall Capability
7

PEL 0286
PPU 064
Ppk 026

Exp. Overall Performance
% <LSL 138
% > USL S5.24
% Total 19.11

120

April-Juni

Process Capability Report for FG RD APR-JUN

Calculations Based on Weibull Distribu

n Model

LsL Target usL
Process Data ; overall capability
LsL [l | 0.34
Target 1045 : PPL 022
usL 1.05 B PPU 0.68
sample Mean  1.04414 | Ppk 0.22
Sample N 49 |
Shape 304132 ' Exp. Overall Performance
Scale 1,045 | % <LSL 1596
| % > USL 41
Observed Performance | % Total  20.06
8.16 PN i
% > USL 0.00 |
% Total 816 mE
1032 1036 1040 1044 1048

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG RD OKT-DES

Target usL
_ ] overall
' — — - Within
! overall capability
! Pp 058
% ;
' PPU  0.36
! Ppk 036
| Cpm 048
L Potential (within) Capability
cp 039
cPL 0.81
cPU 036
cpk 036

" o v
FPFFEFS SIS

LsL
Process Data |
LsL 1.04 |
Target 1045 !
usL 105 |
sample Mean  1.04691 |
sample N 69 |
stDev(Overall) 0.00286776 !
StDev(Within)  0.00284614 '
A
Performance
Observed  Expected Overall
% = LSL 0.00 0.80
% = USL 15.94 14.05
% Total 15.94 1485

April-Juni

Expecte

d Within
[

Process Capability Report for FG TS APR-JUN

LsL
Process Data
1435

Target 149
usL 155
sample Mean  15.0008
sample N ag
stDev(Overall) 0.27826
StDev(Within) 0.240655

Target usL
[ ! —— overall
' ! — — - Within
iR Nm | Overall Capability
' B ! b 069
B | PPL 078
| PPU 060
| Ppk  0.60
3 cpm  0.62
! Potential (Within) Capability
I cp 080
1 cPL 090
' cPU 069
! Cpk  0.69
N

144 146 148 150 152

Performance

Observed Expected Overall
% < LSL 0.00 087
% = USL 2.04 364
% Total 2.04 4.61

Expec!

154 156 158

ted Within
0.24
190
2.24

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG TS OKT-DES

LsL Target
Process Data ! ! overall
Lst 14.35 — — - within
Target 14.9
usL 15.5 Overall Capability
sample Mean  15.1326 — Pp 047
sample N 69 PPL 064
StDevioverall) 0.40823 /! PPU 030
StDev(Within)  0.360035 4 Ppk 030
cpm 039
Potential (Within) Capability
b cp 053
; chL 072
' CPU 034
d ! cpk 034
7
fr
L2
14.4 14.8 15.2 156
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
9% < LSL 0.00 6 1.4¢
% = USL 2174 18.41 1538
% Total 21.74 2197 16.86



3.9 Finish Good Vanilla
-Fat

Januari-Maret April-Juni
Process Capability Report for FG FAT JAN-MAR Process Capability Report for FG FAT APR-JUN

Calculations Based on Weibull Distribution Model

.ub.ac.id

LSL Target usL
— Process Data [ i overal 15U Target ust
e LsL ! [ ! — = = Within Process Data ! ! ! Overall Capability
Target 215 [ ; - 21 ' ' Pp 0.49
o USL 236 [ g | overall Capability Target s | | PRl o089
Sample Mean  2.22055 ' 1 d | :sl 3;3 usL 236 | : PPU 041
~— sample N 73 | | ' ' | PPU 083 sample Mean  2.20544 | | Ppk 0.41
. — StDev(Overall) 0.0740662 o [ : - Sample N 57 I |
StDev(Within)  0.0427256 ! ! ! Ppk 054 Shape 132773 i | Exp. Overall Performance
“ [ | cpm 016 scale 0126956 | %< LSl 300
c | | | Patential (Within) Capability Threshold 2.08861 | % > USL 644
! ! ! cp ] | % Total  10.43
3 ) | ePL 094 Dl)s:vcd n:-.ru‘.-;;nnw ] '
o 1 [ : cPU 109 !
P : ' ok 084 % - USL 7.02 |
! ! % Total 8.77 ;

2100 2175 2250 2325 2400

Performance

Observed Expected Overall Expected Within

% < LS 0,00 518 024
% > USL At 299 005
3 Total an Ll1d 029 210 215 220 225 230 235 240 245
Process Capability Report for FG FAT JUL-SEP Process Capability Report for FG FAT OKT-DES
LSLTarget LSL Target
Process Data HE overall Process Data overall
LsL 2.1 L — — - within LsL 24 — — - Within
Target 218 s Target
usL 2.36 o overall capability usL Overall Capability
Sample Mean  2.1608 Pp 0.51 Sample Mean P 0.52
Sample N 50 PPL 024 sample N 83 PPL 045
StDev(Overall) 0.0857819 PPU 077 stDeviOverall) 0.0827183 PPU 060
StDev(Within)  0.0629802 Ppk 024 StDeviWithin)  0.0654496 Ppk 045
Cpm 019 cpm 016
Potential (Within) Capability Potential (Within) Capability
cp 069 cp 066
cPL 032 cPL 056
cPU 105 cPu 076
r' cpk 032 cpk 056
‘
,‘{ -
T 200 208 205 210 215 220 225 230 235 240
Performance Performance
Observed Expected Overall Expected Within Qboerved Expested Overall Expected Within
% = LSL 30.00 92 16872 % < LSL 723 8.06 455
% > USL 2.00 101 0.08 % > USL 3.61 3.55 112
% Total 32.00 2493 16.80 % Total 10.84 12,60 5.68
Process Capability Report for FG PH JAN-MAR Process Capability Report for FG PH AR-JUN
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
LsL Target usL LsL Target usL
Process Data Overall Capability Process Data ! ! ! Overall Capabllity
LsL 6.3 m Pp 2.38 LSL 6.3 ; ; ; 5
Target 6.6 PPL 3.87 Target 6.6 ; : ; PRL 414
usL 6.9 PPU 184 usL . ' ' ' PPU 184
Sample Mean  6.56507 Ppk 184 sample Mean  6.57246 ! ! ! Ppk 184
Sample N 3 B Sample N 57 | | |
Location 6.54834 xp. Overall Performance Location 655857 | | | Exp. Overall Performance
scale 0.0296908 % <LsL 0.00 Scale 0.0288446 | | ! % < LSL 000
% > USL 0.00 | | | % = USL 0.00
Observed Performance % Total 0.00 Observed Performance | | | % Total  0.00
% <LSL  0.00 % < LSL  0.00 | | |
% > USL  0.00 % > USL 0.00 | | |
% Total _0.00 % Total  0.00 | | |
i | = |
632 640 648 656 664 672 680 638 632 640 648 656 664 672 680 688

Juli-September Oktober-Desember

Process Capability Report for FG PH JUL-SEP Process Capability Report for FG PH OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model
LsL Target usL LsL Target st
- Process n:t; OvPers” Cap;g!ity Process Data Overall Capability
. m D L 6.3 P 148
< Target 6.6 PPL 3.63 Target 6.6 — PPL 239
usL 6.9 PPU 171 uUsL 6.9 PPU 116
:smp:e mean :bssg Ppk 7 Sample Mean  6.5612 Ppk 116
ample Sample N 83
> Locakion e54886 Exp. (:;le:al\\ Per[f)u‘;lr)nance mg‘t’m 65285 Exp. Overall Performance
Scale 0.0318512 % > USL D.DD Scale 0.0475938 : N hSSLL ggg
) ! % >
Observed performance % Total 0.00 Observed Performance % Total  0.05
% < % < 0.00
— % > USL 0.00 % > USL 0.00
e % Total 0.00 % Total 0.00

632 640 648 656 664 672 680 6.88 632 640 648 656 664 672 680 688
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Januari-Maret

Process Capability Report for FG PROT JAN-MAR
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data
2

Lst
Target 21
usi 2.2
sample Mean  2.23014
Sample N 73
Shape 19.5406
Scale 2.28087

Observed Performance
LSL 000

% » USL 54.79
% Total  54.79

Juli-September

Target UsL

22

23

24

Overall Capability

Pp 023
PPL 039
PRU 014
Ppk 014

Exp. Overall Performance
% <LSL  7.38
% = USL 61.02
% Total  68.41

Process Capability Report for FG PROT JUL-SEP

LSL  Targ
Process Data |

LsL 2

Target 21

usL .

sample Mean  2.2054

sample N

stbev(Overall) 00759756

StDev(Within)  0.0607639

et USL

20 21

Performance

Observed  Expected Overall
% < LSL 0.00

% » USL 48.00 52.83
% Total 48.00 53.18

-RD
Januari-Maret

22

2.

Expected Within
0.

53.54
53.58

3

overall
— — - Within

overall Capability
0.44

PPL 090
PPU 002
Ppk  -0.02
cpm 025
Potential (Within) Capability
cp 055
cpL 113
cpu 003
cpk 003

Process Capability Report for FG RD JAN-MAR
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Target usL
Process Data J
LsL 104 e
Target 1045
usL 105
Sample Mean  1.0446
sample N 73 :
Location 104296 !
Scale 0.00283693 :
Observed Performance H
9% < LSL  0.00 H
% > USL 5.48 H
% Total  5.48 :
1041 1044 1047 1050 1053

Juli-September

Overall Capability
P 0.41

PPL 063
PPU 034
Ppk 034
Exp. Overall Performance
% < LSL 584
% > USL  8.03
% Total  13.87

1.056

Process Capability Report for FG RD JUL-SEP

Process Data
104

|

e 3

Target 1045 '

usL 105 '

sample Mean 104781 '

sample N :

StDev(Overall) 000344569 |

StDev(Within)  0.00279071 !
| )
| \
' \
; N
e -
1041 1044 1047 1050 1053 1056

Performance
Observed Expected Overall Expected Within

% < LSL 0.00 147 0.26

% > USL 24.00 26.25 2163

% Total 24.00 27.42 2189

overall
— — - Within

Overall Capability
p 048

PPL  0.76
PPU 021
Ppk 021
cpm 037
Patential (Within) Capabllity
Cp 060
cPL 093
cPU 0.26
cpk 026

122

April-Juni

Process Capability Report for FG PROT APR-JUN

Calculations Based on Largest Extreme Value Distributi

Process Data
2

LsL.

Target 21

usL &
sample Mean 226298
Sample N 57
Location 220344
scale 0.0944385

Observed Performance

% < LSL 00
% = USL 49.12
% Total  49.12

n Model

Overall Capability
2

PPL 11z
PPU -0.06
Ppk 006

Exp. Overall Performance
% < ISL 002
% > USL 64.55
% Total  64.57

Oktober-Desember

Process Capability Report for FG PROT OKT-DES
Calculations Based on Largest Extreme Value Distribution Model

Process Data
Lst 2

Target 21

st 22
Sample Mean 2.19807
sample N 83
Location 2.16848
Scale 0.0519815

Observed Performance

% < LSL
9% » USL 36,14
% Total 3614

Target

usL
' overall Capability
! Pp 0.45

L PPL 160
PPU 004
Ppk .04

Exp. Overall Performance
% <LSL 000
% > USL
% Total

42.03
42.03

2,025

April-Juni

2.100

2175

2.250 2325 2.400

Process Capability Report for FG RD APR-JUN
Calculations Based on Weibull Distribution Model

Process Data

LsL
Target 1045
usL 105
Sample Mean  1.04286
sample N 57
Shape 318.046
Scale 1.04451

Observed Performance

% < LSL 1579
% > USL  0.00
% Total  15.79

1.032

LsL Target usL
j J Overall Capability
| ; 036
[ PPL 0.16
PPU 0.90
Ppk 0.16
Exp. Overall Performance
% < LSL 2229
% > USL 0.50
% Total 2279

%
m

1.035

1.038

1.041 1044 1047 1050

Oktober-Desember
Process Capability Report for FG RD OKT-DES

Process Data

Target

Overall
— — - within
Overall Capabllity

Pp

PPL 129

PPU 012

Ppk 0.2

Cpm 035
Potential (within) Capability

cp 087

cPL 160

cPu 0.5

cpk 0.5

CAC A

LsL

Target 1.045

usL 105

Sample Mean  1.04916

sample N 3

StDev(Overall) 0.00236706

StDev(Within)  0.00190767

Performance
Observed Expected Overall

% < LSL 0.00 0.01
% > UsL 3133 36.10
% Total 3133 3641

Expected Within

0.00

32.94
32.94
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Januari-Maret

Process Data

Process Capability Report for FG TS JAN-MAR
Calculations Based on Exponential Distribution Model

LSL  Target  usL
H overall capability
Pp 0.22

LsL 2.85
Target 3.7 PPL 147
usL 14.6 - PPU 008
sample Mean 14.4168 Ppk 008
sample N 73
Scale 118206 - Exp. Overall Performance
Threshold 13.2338 % <LSL  0.00
- % > USL 3151

Observed Performance % Total 3151

% <LSL 0.0

% > USL 26.03 L

% Total  26.03

Juli-September

Process Capability Report for FG TS JUL-SEP

LsL Target usL
Process Data ! ! ! overall
LsL 12.85 i . i — — - Within
Target 3.7 ! PN |
usL 14.6 | ra \ | Overall Capability
Sample Mean  13.786 | g : Pp 070
sample N 50 ! : PPL 075
StDeviOverall) 0.415859 ! ' PPU 065
StDev(Within) 0.36329 ! ' Ppk 065
! | cpm 067
1 | Potential (Within) Capability
! ! cp 080
! ! cPL 086
! ! cPU 075
! ! cpk 075
129 132 135 138 141 144 147

Performance

Observed Expected Overall Expected Within

% =< LSL
% = USL
% Total

0.00 122 0.50
0.00 2.52 125
0.00 274 175

123

April-Juni

Process Capability Report for FG TS APR-JUN

LSL Target UsL
Process Data ! ! ! overall
LsL 12.85 ' ' ' — — - Within
Target 127 ' '
USL 146 | | Overall Capability
sample Mean  13.9521 | | Pp
sample N 5 | | PPL 090
StDev(Overall) 0.40599 | | PPU 053
StDev(Within) 0.414292 ! ! Ppk 053
| | cpm 059
! ! Potential (Within) Capability
I c cp 070
' CPL 089
' cPU 052
! cpk 052
13,0 135 140 145 15.0
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.00 03 039
% > USL 5.26 553 5.89
% Total 5.26 5.86 6.28

Oktober-Desember

Process Capability Report for FG TS OKT-DES

LsL Target usL
Process Data Overall
LsL 12.85 — — - Within
Target 7
usL 145 Overall Capability
Sample Mean  13.7536 Pp
sample N 3 PPL  0.68
StDev(Overall) 0.440766 PPU  0.64
StDev(Within)  0.315866 Ppk  0.64
cpm  0.64
Potential (Within) Capability
cp 092
cPL 095
cpuU 0.8
cpk  0.89
128 ¥ 136 140
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
% < LSL 0.00 2.02 021
% > USL 2.41 274 037
% Total 2.41 476 058
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Lampiran 4. Timeline Kegiatan Magang

.ub

No | Kegiatan Januari Februari Maret April
TSRS F3O 4Gy M-I 3N NI VYR IYEAS PAFZUNE | 4

.

repository

1 Pengenalan Perusahaan

2 Pengenalan materi magang

3 Kunjungan pabrik, observasi
area produksi dan diskusi
terkait penetapan topik

penelitian

4 Briefing dan diskusi terkait

topik penelitian

5 Penerimaan data finish good

bulan departemen liquid

6 Diskusi terkait data yang
didapat

7 Penerimaan data form mixing

departemen liquid

8 Diskusi terkait data form mixing
dan perekapan data
9 Studi literatur

10 | Analisa data kapabilitas line
mixing dan finish good susu

cair dan tren indek pp dan ppk

11 | Presentasi terkait kapabilitas
line mixing dan finish good
susu cair serta tren indek pp
dan ppk dan penyusunan

diagram Fishbone
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=
=
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