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Abstrak

Salah satu bahan pokok yang paling sering dikonsumsi masyarakat Indonesia ialah gula. Gula seringkali digunakan pada industri makanan dan
minuman, industri pengolahan serta pengawetan makanan. Kebutuhan gula nasional di Indonesia setiap tahunnya selalu mengalami peningkatan
seiring dengan bertambahnya jumlah populasi penduduk di Indonesia, perkembangan industri makanan dan minuman serta perkembangan hotel
dan restoran. Akan tetapi, peningkatan kebutuhan gula nasional tidak diimbangi dengan kapasitas produksi gula sehingga seringkali terjadi
kekurangan (shortage) gula di Indonesia. Salah satu faktor yang mempengaruhi tingkat produksi gula ialah rendemen. Permasalahan yang terjadi
di Pabrik Gula XYZ ialah tingkat rendemen produksi gula yang dihasilkan oleh pabrik masih belum mencapai tingkat rendemen yang ditargetkan
yaitu 10% sedangkan tingkat rendemen rata-rata yang dicapai perusahaan hanya sebesar 6,61%. Analisis permasalahan dilakukan dengan
menggunakan fishbone diagram untuk mencari akar penyebab permasalahan yang terjadi, failure mode effect analysis (FMEA) untuk
menganalisis tingkat prioritas permasalahan yang perlu diatasi, dan metode 5W+1H untuk membuat rencana perbaikan. Solusi perbaikan yang
diberikan berdasarkan hasil analisis yaitu memberi tanda pada areal lahan tebu untuk menghindari kesalahan penebangan tebu yang terlalu dini,
melakukan maintenance secara rutin dan berkala pada mesin produksi untuk menjaga mesin tetap awet, dan membuat buku panduan kecil dan
pengawasan kerja oleh mandor untuk membantu operator yang tidak terlalu handal mengoperasikan mesin.

Kata Kunci: Gula; Rendemen; Fishbone Diagram; Failure Mode Effect Analysis; Metode 5W+1H

Abstract

One of the staple ingredients most often consumed by Indonesians is sugar. Sugar is often used in the food and beverage industry, food processing
and preservation industries. The need for national sugar in Indonesia every year has always increased along with the increasing population in
Indonesia, the development of the food and beverage industry and the development of hotels and restaurants. However, the increase in national
demand for sugar is not matched by sugar production capacity so that there is often a shortage of sugar stocks in Indonesia. One of the factors
that influence the level of sugar production is yield. The problem that occurs at XYZ Sugar Factory is that the yield rate of sugar production
produced by the factory has not yet reached the target yield level of 10%, while the average yield rate achieved by the company is only 6,61%.
Problem analysis is carried out by using a fishbone diagram to find the root cause of the problem that occurs, failure mode effect analysis
(FMEA) to analyze the priority level of problems that need to be resolved, and the 5W + 1H method to create improvement solutions. The
improved solutions provided are based on the results of the analysis, namely marking the sugarcane area to avoid mistakes in cutting sugarcane
too early, carrying out routine and periodic maintenance on production machines to keep the machines durable, and making small manuals and
work supervision by foremen to help operators who are not very reliable in operating machines.

Keywords: Sugar; Yield; Fishbone Diagram; Failure Mode Effect Analysis; 5W+1H Method

1. Pendahuluan

Gula adalah salah satu bahan pokok yang sangat sering dikonsumsi masyarakat Indonesia. Gula seringkali digunakan pada
industri minuman maupun makanan, industri pengolahan serta pengawetan makanan [1]. Meskipun terdapat bahan-bahan pemanis
lainnya, seperti: gula merah, madu, glukosa, fruktosa, dan gula tropika di pasaran masyarakat namun minat masyarakat Indonesia
akan gula tebu masih lebih tinggi daripada bahan pemanis lainnya. Alasan utamanya ialah kepraktisan dari penggunaan gula berupa
kristal bentuk butiran, ketersediaan, dan berbagai kelebihan lainnya membuat gula tebu menjadi pilihan utama oleh masyarakat
Indonesia [2].
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Kebutuhan gula nasional di Indonesia setiap tahunnya selalu mengalami peningkatan seiring dengan bertambahnya jumlah
populasi penduduk di Indonesia, perkembangan industri makanan dan minuman serta perkembangan restoran dan hotel. Akan
tetapi, peningkatan kebutuhan gula nasional tidak diimbangi dengan kapasitas produksi gula sehingga seringkali terjadi kekurangan
(shortage) gula di Indonesia. Alhasil, banyak produsen gula di Indonesia yang mengimpor gula dari luar seperti Thailand guna
memenuhi kebutuhan gula Indonesia yang semakin meningkat [3][4].

Pabrik gula memiliki kontribusi yang sangat penting dalam proses produksi gula karena merupakan tempat dimana proses
diolahnya tebu menjadi gula terjadi. Namun, banyak pabrik gula di Indonesia masih menghadapi kendala dalam proses produksi
gula, oleh karena itu impor gula masih dilakukan [5]. Hal ini dapat terjadi karena adanya faktor-faktor produksi yang belum
dikelola dengan baik dan benar sehingga dapat mempengaruhi produksi gula nasional. Beberapa faktor yang mempengaruhi
produksi gula nasional dapat berupa ketersediaan jumlah tebu dan bahan pembantu, rendemen, jam mesin dan tenaga kerja total
[6].

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang perkebunan yang terletak di wilayah Sumatera Utara. PT.
XYZ mempunyai 2 jenis unit usaha yang masing-masing memproduksi produk utama berupa minyak sawit dan gula yaitu pabrik
kelapa sawit dan pabrik gula. Pabrik gula yang berada di bawah naungan PT. XYZ merupakan salah satu dari 3 pabrik gula yang
ada di wilayah Sumatera Utara dan bertugas untuk memenuhi kebutuhan gula masyarakat wilayah Sumatera bagian Utara
(Sumbagut). Gula pasir merupakan produk utama yang dihasilkan pabrik, termasuk kepada gula GKP (Gula Kristal Putih) atau
SHS dikemas dengan berat masing-masing adalah 50 kg dalam karung putih, dengan standar warna larutan ICUMSA (International
Commision For Uniform Methods of Sugar Analysis) antara 80-300 IU (max) dan kadar bahan tambahan makanan (belerang
dioksida) maksimum 30 mg. Terdapat produk sampingan dari pabrik ini yang berupa tetes tebu (Molase).

Salah satu faktor yang mempengaruhi tingkat produksi gula pada pabrik gula XYZ ini ialah tingkat rendemen gula yang dicapai.
Rendemen merupakan persentase perbandingan antara berat akhir dengan berat awal dari suatu proses. Rendemen sangat penting
bagi suatu perusahaan karena merupakan parameter yang digunakan untuk menentukan nilai ekonomis dan efektifitas suatu produk.
Rendemen tersebut juga digunakan sebagai dasar untuk mengukur hasil proses produksi perusahaan. Semakin besar nilai rendemen
yang dihasilkan, maka semakin tinggi nilai ekonomis produk tersebut [7]. Dengan kata lain, rendemen gula merupakan suatu
tingkatan yang menunjukkan banyaknya gula yang dapat diperoleh dari sekian tebu yang diolah.

Permasalahan utama yang terjadi pada pabrik gula XY Z ini ialah tingkat rendemen pada proses produksi gula yang masih rendah.
Target rendemen yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 10%. Sedangkan tingkat rendemen yang dihasilkan selalu berada
di bawah target yang ditetapkan perusahaan. Untuk menghitung tingkat rendemen gula yang diproduksi, maka digunakan rumus
sebagai berikut.

Rendemen Gula (%) _ Produksi Gula (ton) (1)

Banyak Tebu yang Diolah (ton)

Tabel 1. Data produksi gula selama satu bulan terakhir

Hari ke- Tebu yang Diolah (ton) Produksi Gula (ton) Rendemen (%)
1 2.761 197 7,14
2 2.697 183 6,79
3 2.999 207 6,90
4 2.593 184 7,10
5 2.747 189 6,87
6 2.875 192 6,69
7 2.524 182 7,23
8 2.510 172 6,86
9 3.085 201 6,53
10 3.042 204 6,72
11 3.116 213 6,83
12 2.895 195 6,72
13 2.590 185 7,13
14 2.688 181 6,75
15 3.167 218 6,89
16 2.992 196 6,55
17 3.177 222 6,98
18 3121 208 6,67
19 2.522 169 6,72
20 2.824 193 6,85
21 3.126 213 6,80
22 2.542 166 6,54
23 2.870 182 6,33
24 3.157 191 6,04
25 2.542 163 6,40

26 2.633 158 5,99
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27 2.884 169 5,86
28 2.540 147 5,80
29 3.176 189 5,94
30 2.538 149 5,86
Total 84.933 5.618 6,61

Grafik Rendemen Aktual dengan Rendemen Target
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Gambar 1. Grafik Perbandingan Rendemen Aktual dengan Rendemen Target

Tabel 1 di atas menunjukkan bahwa tingkat rendemen yang dihasilkan oleh pabrik hanya berkisar antara 5,8-7,2% dimana angka
ini masih jauh di bawah target yang diharapkan. Gambar 1 menunjukkan bahwa semua data tingkat rendemen aktual yang dicapai
perusahaan tidak memenuhi target yang ditetapkan perusahaan. Hal ini dapat menjadi indikator adanya permasalahan kualitas pada
bahan baku tebu ataupun adanya kesalahan pada saat proses produksi sehingga diperlukan suatu penyelesaian terhadap
permasalahan tersebut.

2. Metodologi Penelitian

Penelitian ini dilakukan di Pabrik Gula XYZ pada bagian lantai produksi. Tahapan metodologi penelitian dimulai dari tahap
pengumpulan data yang dilakukan dengan cara melakukan observasi atau pengamatan secara langsung serta wawancara dengan
para pekerja lapangan. Objek penelitian yang diamati ialah proses produksi gula kristal putih. Hal yang diamati ialah proses
produksi gula dimulai dari proses penebangan tebu dari lahan tebu hingga proses pengolahan tebu menjadi produk gula kristal putih
(GKP).

Setelah mendapatkan data-data yang diperlukan dari lapangan, maka dilanjutkan dengan tahapan pengolahan data. Tahapan
pengolahan data yang dilakukan untuk menyelesaikan masalah ini terdiri dari 3 tahapan, yaitu:

e Melakukan analisa penyebab masalah dengan menggunakan fishbone diagram (cause and effect diagram)
e Menganalisa besarnya potensi kegagalan terhadap proses dengan menggunakan Failure Mode Effect Analysis (FMEA).
o Memberikan solusi perbaikan alternatif dengan menggunakan metode 5W+1H.

2.1. Fishbone Diagram

Diagram tulang ikan (Fishbone diagram) atau dikenal juga dengan diagram sebab dan akibat (cause and effect diagram)
diperkenalkan oleh seorang ilmuwan yang berasal dari Jepang bernama Kaoru Ishikiwa. Idenya ialah untuk memikirkan beberapa
kemungkinan-kemungkinan penyebab yang mungkin saja muncul dan alasan yang menghasilkan suatu dampak atau efek. Dengan
begitu, solusi baru dapat ditemukan untuk mencegah permasalahan yang terjadi. Konsep dasar dari fishbone diagram ialah
menjelaskan sebuah masalah beserta sebabnya yang terbagi menjadi penyebab utama dan penyebab lainnya ke dalam suatu diagram
yang berbentuk seperti tulang ikan. Penyebab-penyebab tersebut umumnya mengarah kepada 5 masalah, yaitu manusia, mesin,
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metode, dan lingkungan. Dengan menggunakan fishbone diagram, faktor yang saling berkaitan dapat diketahui. Maka dari itu akan
didapat kejelasan dari persoalan yang ada dimana perbaikan dapat dilakukan dengan mencari masalahnya dan menyelesaikan
permasalahan tersebut [8].

2.2. Failure Mode Effect Analysis

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) adalah suatu teknik evaluasi yang menilai suatu kemungkinan terjadinya sebuah
kegagalan atau kesalahan yang muncul dari sebuah sistem, desain, proses atau servis untuk dibuat langkah penanganannya. FMEA
ialah metode analisa yang sangat baik digunakan oleh perusahaan untuk mencegah dan menghilangkan kegagalan atau kesalahan
yang mungkin muncul dengan cara mengetahui hubungan sebab dan akibat, serta mencari solusi dengan tindakan yang tepat. FMEA
dilakukan sebagai teknik pendukung dari studi penilaian resiko dan hasil identifikasi potensi bahaya Setiap kemungkinan kegagalan
yang timbul akan dibuat prioritas penanganan dalam FMEA dengan cara dikuantifikasi [9][10].

2.3. Metode 5W+1H

Konsep 5W+1H biasanya digunakan untuk melakukan pengendalian atau pencegahan terhadap setiap sumber permasalahan
yang muncul. 5W+1H merupakan suatu konsep yang terkenal untuk menjabarkan sebuah fakta aktual dengan memberikan
pertanyaan who (siapa), what (apa), where (di mana), when (kapan), why (mengapa), dan how (bagaimana). Konsep 5W+1H
dijabarkan pada penjelasan di bawah ini [11].

Who (siapa), menunjukkan pelaku atau orang yang terkait dengan permasalahan yang terjadi.
What (apa), menunjukkan informasi dari suatu objek yang diamati.

Where (dimana), menunjukkan informasi lokasi kejadian terjadi.

When (kapan), menunjukkan waktu suatu permasalahan terjadi.

Why (mengapa), menunjukkan alasan suatu permasalahan dapat terjadi.

How (bagaimana), menunjjukan proses atau alur suatu permasalahan terjadi.

3. Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan hasil analisis di lapangan, faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat rendemen produksi gula ialah pekerja (man),
bahan baku (material), mesin (machine), dan metode kerja (method). Faktor penyebab tingkat rendemen yang rendah yaitu sebagai
berikut:

e Pekerja (man):
e Operator tidak fokus pada saat bekerja
e Operator tidak terlalu handal mengoperasikan mesin
e Bahan baku (material):
e Kadar brix pada bahan baku rendah
e Bahan baku tidak segar
e Mesin (machine):
e Saringan pada mesin centrifugal bocor
e Proses kristalisasi tidak sempurna
e Metode kerja (method):
e Nira tumpah pada saat penggilingan
e Suhu pada saat proses produksi terlalu tinggi

Selanjutnya faktor-faktor tersebut dibuat ke dalam fishbone diagram untuk dilakukan analisis akar penyebab masalah.
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Pekerja (man) Mesin terlalu Bahan baku (material)
rumit untuk Kapasitas produksi Bahan baku Umur
Operator Operator dioperasikan harian pabrik belum matang - tebang )
merasa jenuh —» mengobrol ketika terbatas Bahan baku terlalu dini
ketika bekerja bekerja tertahan di .
Operator tidak terlalu handal caneyard Kadar brix
mengoperasikan mesin pal?a bahar;\
Operator tidak 7 \waki § bah baku rendal
fokus dalam Bahan baku melebihi VVaxtu tunggu bahan \
bekerja Kurangnya kapasitas produksi baku diolah terlalu
pelatihan khusus harian pabrik lama Kurangnya perawatane  Kurangnya
Lingkungan untuk operator tanaman tebu pemberian pupuk
; Operafor .
kerja kurang —— : Bahan baku tidak
nyaman merasa letih ) Ba_han baku yang segar Hami menyerang
Pelatihan memakan ~ dipanen terlalu tanaman
Beban kerja yang waktu dan biaya banyak
perlebinan > Tingkat rendemen gula
Kecepatan putaran tidak mencapai target
Operator kurang handal_, prin npr ol Crystalizer tidak ‘
mengoperasikan mesin pef yaken%aan erialu bekerja secara K§m5|las
g optimal Suhu pada saat / penggilingan penuh
Saringan\}ada proses produksi  ————m Terjadi bottleneck
. ) lalu tinggi p
mesin pemutar Nira kental tidak terlaly tinggi pada 5_:"_%5“”
bocor terkristalisasi penggilingan
seutuhnya Kesalahan
f pengaturan pada

Nira tumpah pada o
saat penggilingan Kurangnya koordinasi
antara operator
penggilingan dengan
operator caneyard

Beban yang
diterima mesin
terlalu besar

mesin produksi
Proses kristalisasi
tidak sempurna /

Operator tidak handal

Gl Bibit masakan dalam
Gulayang kurang bagus mengoperasikan
disaring terlalu mesin
banyak . . A
Mesin (machine) Metode Kerja (method)

Gambar 2. Fishbone Diagram Tingkat Rendemen Gula Tidak Mencapai Target

Berdasarkan gambar 2 di atas, diketahui terdapat 17 akar penyebab permasalahan utama yang berasal dari masing-masing faktor
penyebab. Setelah dibuat fishbone diagram, selanjutnya dilakukan analisis FMEA berdasarkan akar penyebab masalah untuk
mengetahui prioritas penyelesaian masalah yang harus diselesaikan. Pada tahapan metode FMEA ini, akan lakukan identifikasi
kegagalan proses pada masing-masing akar penyebab.

Identifikasi kegagalan potensial dilakukan dengan teknik pemberian nilai atau skor masing—masing moda kegagalan yang
didasarkan pada tingkat kejadian (occurrence), tingkat keparahan (severity) dan tingkat deteksi (detection). Setelah diketahui nilai
severity, occurence, dan detection pada setiap moda kegagalan, selanjutnya melakukan perhitungan skor Risk Priority Number
(RPN). RPN diartikan sebagai suatu indikator untuk mengukur resiko dari moda kegagalan dan menentukan tingkat skala prioritas
perbaikan yang wajib dilakukan terlebih dahulu. Skor RPN didapatkan dengan menggunakan persamaan di bawah ini [12]:

Risk Priority Number = Severity x Occurence x Detection (2

Tabel 2. Nilai prioritas penyelesaian masalah tingkat rendemen gula tidak mencapai target

Part/ . . Potential . .
Process Potential Failure Effect of Severity Potent!al Cau_ses/ Occurrence Current Design Detection RPN
. Mode : Mechnism Failure Controls
Function Failure
Operator merasa jenuh 5 Pemberian waktu 7 175
dak ketika bekerja istirahat
Operator tidal .
fokus dalam Proget:]lét;\r/]nas 5 Lingkungan kerja kurang 6 Belum ada 3 90
bekerja nyaman kontrol
Pekerja Beban kerja yang 6 Pemberian waktu 5 180
berlebihan istirahat
Operator tidak Mesin terlalu rumit untuk 5 Pelatihan oleh 5 150
terlalu handal dprss'es‘d ‘ dioperasikan mandor
mengoperasikan  PrOU! 1€ o Pelatih kan wakt Pelatihan oleh
r maksimal elatihan memakan waktu 4 elatihan ole 3 72
mesin dan biaya mandor
Ni Kapasitas produksi harian 6 Belum ada 2 9%
Bahan Bahan baku tidak di”:s%/lakr;% 8 pabrik terbatas kontrol
Baku segar berkurang Bahan baku yang dipanen 5 Perencanaan oleh 3 120

terlalu banyak pihak manajemen
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Umur tebang terlalu dini Pgrencanaap oleh 6 288
pihak manajemen
Kadar brix pada Kar:jdltjr;ga;n z?t
bahan baku padat terlaru 8 Kurangnya pemberian Perencanaan oleh
dalam nira . : 6 240
rendah pupuk pihak manajemen
rendah
Hama menyerang tanaman Penyen_“lprotan 3 192
pestisida
Operator kurang handal Pelatihan oleh 2 42
saringan pada Gula kristal . mengoperasikan mesin mandor
mesin pemutar terjatuh ke atas o Pengontrolan
bocor lantai pabrik Gula yang disaring terlalu jumlah gula yang 3 63
banyak disari
isaring
Mesin Maintenance
Gula kristal Crystalizer tidak bekerja dilakukan ketika 6 252
Proses kristalisasi yang 7 P tidak berproduksi
tidak sempurna dihasilkan o Pengecekan
berkurang Bibit masakan kurang kandungan bibit 5 140
bagus
masakan
Suhu pada saat Operator tidak terlalu Pelatihan oleh
proses produksi Nira menguap 7 handal mengoperasikan 6 252
R - mandor
terlalu tinggi mesin
Metode Kapasitas penggilingan Belum ada 2 9%
kerja penuh kontrol
Nira tumpah pada Produktivitas 8 K Koordinasi
saat penggilingan berkurang urangnya koordinast
antara operator Pengawasan 5 120

penggilingan dengan
operator caneyard

melalui monitor

Berdasarkan hasil analisis FMEA pada tabel 2 di atas, akan dianalisis 3 permasalahan yang memiliki nilai RPN tertinggi dan

harus menjadi prioritas penyelesaian masalah. Permasalahan yang menjadi prioritas penyelesaian masalah yaitu sebagai berikut:

e Umur tebang bahan baku tebu terlalu dini
e Crystalizer tidak bekerja secara optimal
e Operator tidak terlalu handal mengoperasikan mesin

Selanjutnya akan dilakukan penyusunan rencana perbaikan dengan menggunakan metode 5W + 1H. Penyusunan rencana
perbaikan menggunakan metode 5W+1H dapat dilihat pada tabel di bawah ini.
Tabel 3. Tindakan perbaikan dengan metode 5W+1H

What (Jenis Where (Sumber Why (Akar Permasalahan) Who (Pihak yang When (Kapan How (Usulan
Permasalahan) Terjadinya) Faktor Penyebab Bertanggung Jawab) Terjadinya) Perbaikan)
Penyebab Terjadinya
Umur tebang Memberi tanda
Lahan tebu Bahan baku bahan baku tebu Logistik Saat memanen tebu pada areal lahan
terlalu dini tebu
Melakukan
. . Crystalizer . - penjadwalan
Tingkat Stasiun . . - Saat nira mengalami :
rendemen gula Masakan Mesin tidak be"‘?”a Operator proses kristalisasi maintenance
. secara optimal secara rutin dan
tidak mencapat
berkala
target
. Membuat buku
%?T::ﬁ:ot:at;?jzll( Saat melakukan panduan kecil dan
Lantai produksi Metode kerja Operator pengaturan pada melakukan

mengoperasikan

. mesin produksi
mesin produks

pengawasan oleh
mandor
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Berikut merupakan penjelasan dari solusi perbaikan yang diberikan berdasarkan metode 5W + 1H pada tabel 3 di atas.

e Memberi tanda pada areal lahan tebu
Pada saat penananaman tebu, tidak semua lahan digunakan untuk menanam tebu sekaligus. Pada saat panen tebu, petani tebu
sering kali memanen tebu yang masih belum cukup umur dimana umur tebu yang optimal berkisar antara 10 sampai 13 bulan.
Hal ini terjadi karena petani tebu tidak mengingat dimana lokasi tebu yang siap dipanen atau belum sehingga terjadi kesalahan
dalam memanen tebu yang tepat. Usulan yang diberikan ialah memberikan tanda pada areal lahan tebu yang menunjukkan
kapan tebu tersebut ditanam. Tanda ini bertujuan untuk mengetahui umur tebu ketika tebu akan dipanen sehingga tidak ada
petani tebu yang salah memanen tebu.

o Melakukan maintenance secara rutin dan berkala
Ketika nira sedang mengalami proses kristalisasi menjadi kristal gula di stasiun masakan. Sering kali tidak semua nira
mengalami proses kristalisasi dan berubah menjadi kristal gula. Hal ini dikarenakan mesin crystalizer yang tidak optimal dalam
mengkristalisasi nira. Salah satu penyebab mesin crystalizer tidak bekerja optimal ialah kondisi mesin yang sudah usang dan
kurang mendapatkan perawatan yang insentif dan berkala. Solusi yang diberikan untuk mengatasi masalah ini ialah melakukan
penjadwalan maintenance secara rutin dan berkala.

e Membuat buku panduan kecil dan melakukan pengawasan oleh mandor
Ketika proses pemanasan atau penguapan nira sedang berlangsung, sering kali suhu yang dihasilkan oleh mesin produksi
melebihi suhu yang ditetapkan. Hal ini menyebabkan sejumlah nira yang sedang dipanaskan menguap ke udara dan mengurangi
volume nira yang akan diolah. Hal ini dapat terjadi karena adanya ketidakhandalan operator dalam melakukan pengaturan pada
mesin yang menyebabkan suhu pemanasan dan penguapan melebihi suhu yang ditetapkan. Usulan yang dapat diberikan ialah
menyiapkan buku panduan atau modul kecil seukuran kantong baju yang berisi langkah-langkah serta cara mengoperasikan
mesin yang benar untuk selalu dibawa oleh operator. Buku ini dapat digunakan sebagai panduan untuk operator apabila operator
mengalami kesulitan dalam mengoperasikan mesin. Selain itu, diperlukan juga adanya mandor yang bertugas mengawasi kerja
operator untuk mengendalikan kesalahan yang mungkin dilakukan oleh operator.

4. Kesimpulan

Permasalahan yang terjadi di Pabrik Gula XYZ ialah tingkat rendemen produksi gula yang dihasilkan oleh pabrik masih belum
mencapai tingkat rendemen yang ditargetkan perusahaan yaitu 10% sedangkan tingkat rendemen rata-rata yang dicapai perusahaan
yaitu hanya sebesar 6,61%. Penyelesaian masalah dilakukan dengan menggunakan fishbone diagram untuk mencari akar penyebab
permasalahan yang terjadi, FMEA untuk menganalisis tingkat prioritas permasalahan yang perlu diatasi, metode 5W+1H untuk
membuat rencana solusi perbaikan. Solusi perbaikan yang diberikan yaitu memberi tanda pada areal lahan tebu untuk menghindari
kesalahan penebangan tebu yang terlalu dini, melakukan maintenance secara rutin pada mesin produksi untuk agar mesin tetap
awet, dan membuat buku panduan kecil dan pengawasan kerja oleh mandor untuk membantu operator yang tidak terlalu handal
mengoperasikan mesin. Dengan saran perbaikan ini, diharapkan tingkat rendemen yang diharapkan oleh perusahaan dapat tercapai
guna meningkatkan produktivitas pabrik gula ini.
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