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Lampiran 1. Dokumentasi Penelitian

Gambar pancuran penerimaan lateks dari kebun ke bak pengadukan

-

Gambar pancuran lateks dari bak pengaduan Gambar pipa air di ruang produksi
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Gambar pancuran lateks dalam ruang produksi
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Gambar lantai produksi

Gambar pencucian pak pembekuan lateks
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Gambar ruangan produksi
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Gambar mesin giling

Gambar ruangan produksi
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Gambar bak pencucian sheet setelah di giling

Gambar kondisi ruangan produksi
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Gambar termometer gambar jenis cacat gelembung pada produk
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Gambar ruang pengasapan

Gambar pencucian bambu



Gambar pengepakan di ruang sortasi
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Gambar area pengasapan
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Lampiran 2. Hasil Wawancara

HASIL WAWANCARA

A. Narasumber

Nama : Bpk Untung

Pekerjaan : Kepala Keteknikan

B. Pewawancara

Nama : Erwindasari

C. Transkip Hasil Wawancara

Pewawancara (P): Assalamu’alaikum. Selamat pagi pak saya mahasiswi

dari universitas sultan Agung semarang mau izin minta waktu bapak

sebentar untuk di wawancarai .

Narasumber (N): wa’alaykumsalam. Iya apa yang bisa saya bantu Dik?

P

Tz v Z

N

P

: Hasil produksinya apa aja pak?

: Hasil produksinya ada RSS 1, RSS 3, RSS 4, dan Cutting.

: Apakah RSS 2 tidak ada pak?

: Iya RSS 2 tidak ada

: Pak data yang saya bapak berikan kemarin kan banyak terdapat produk

cacat, kira-kira toleransi perusahaan terhadap produk cacat berapa
persen pak?

: Jadi mengenai target perushaan itu RSS 1 sebenarnya harus mencapai
96 % perbulan, dan 93 % pertahun, itu jumlah minimal.

: Oh iyah pak di data produksi tahun 2017 kan cacat produknya
mencapai tidak memenuhi target dalam artian hanya mencapai 91,77
% , kenapa demikian pak? Faktor apa yang menyebabkan terjadinya
hal itu?

: Penyebabnya yaitu : bahan bakunya kurang baik, pengolahan tidak
bisa menghitung pemakaian amoniac dari kebun karena tidak punya
alat, lalainya para pekerja dalam proses produksi, banyaknya
kecurangan para petani pelaku sadap dan masih banyak lagi hal

lainnya.
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HASIL WAWANCARA
A. Narasumber
Nama : Bpk Wahyu
Pekerjaan : Mandor ppengolahan
B. Pewawancara
Nama : Erwindasari
C. Transkip Hasil Wawancara

Pewawancara (P): Assalamu’alaikum. Selamat pagi pak saya mahasiswi

dari universitas sultan Agung semarang mau izin minta waktu bapak

sebentar untuk di wawancarai .

Narasumber (N): wa’alaykumsalam. Iya apa yang bisa saya bantu Dik?

P : Pak kemarinkan saya sudah melakukan wawancara juga sama pak
untung, salah satunya mengenai kecacatan yang terjadi pada produk
yang di hasilkan yaitu karena adanya noda kecil pada produk, nah itu
kira-kira penyebabnya apa yah pak ?

N : Itu karena bahan bakunya yang dari kebun tidak selalu baik, dari kebun
dikirim kesini itu juga di tuntut kualitas untuk menjadi baik, jadi itu
semua meskipun barang sudah jelek (perah) tetap kita akan olah
semaksimal mungkin untuk meminim kerusakan lateks tersebut dari
mulai proses pembekuan, sampai ke pengasapan.kalau masalah
kualitas latekskan mulai dari kebun sampai ke tempat pengolahan
sudah mulai kelihatan lateks itu jelek atau baik, nah kalau sudah sampe
pengolahan kita antisipasi itu, kita berusaha, tapikan kita berusahapun
belum bisa menjadi baik dan ga bsa 100 % menjadi baik, tapi kita
membenahi lah. Penyebab lainnya juga karena penyaringan kurang
bersih jadi ada bintik-bintik hitamnya, kemudian d kirim ke ruang
pengasapan nah bambunya seperti apa, kalau bambunya itu kotor kita
kasih karet yang masih basa maka otomatis kotoran-kotoran tadi
menempel di karet. Nah kalo udah kering kotoran yang menempel tadi
tidak bisa di bersihkan. Jadi kebersihan bambu seharusnya harus selalu

terjaga.
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: kalau dari segi mesinnya bisa menyebabkan munculnya noda kecil ga

pak?

: kalau dari mesin tidak bisa menimbulkan noda, karena pada saat
sebelum melakukan penggilingan, mesin sudah di cuci terlebih dahulu,
dan mesin yang digunakan itu tidak berkarat, jadi tidak menyebabkan

noda pada lembaran.

: kalau adanya gelembung di produk itu penyebabnya apa pak?

: nah kalo itu yang berperan juga di bagian pengasapan, kalau suhunya

tidak terkontrol maka akan muncul gelembung-gelembung pada
produk karena terlalu tinggi suhu, karena terdapat campuran formid
asin, jadi kalo ketemu sama-sama panas maka bisa-bisa melepuh maka

muncullah juga gelembung-gelembung udara.

: oh iyah pak kemarin saya juga nanya ke pak untung mengenai

pemberian amoniac pada lateks yang tidak sesuai itu di karenakan

belum ada mesin pengukur yah pak?

: kalau pemberian amoniac itu di lakukan di kebun, dan memang benar

belum ada mesin untuk mengukur tingkat akurasi pemberian amoniac
pada lateks yang berasal dari kebun jadi kita hanya menggunakan
latktasi dengan memperkirakan kandungan amoniac yang terdapat
pada lateks. Kita ga berpikiran negatif, contoh dikasi amoniac 5000 cc
ternyata laporannya di sini hanya di kasih 3000, lah nanti kita olah, itu
kelihatan, itu airnya nanti masih putih berarti itu menandakan masih
kurang obat itu karena pengencerannya terlalu banyak misalnya
mereka menggunakan 1 : 5 atau 1 : 3, kalau 1 : 3 itukan sudah terlalu
banyak. Mereka menggunakan perbandingan 1 : 5 karena lateksnya

sudah mulai perah.

: Pak lateksnya mulai perah itu di sebabkan oleh apa pak?

: itu karena para petani/pelaku sadap melakukan sadap malam,
sementara ketahanan lateks itukan 8-10 jam. Mereka melakukan
penyadapan biasa dari jam 7-9 malam, yang seharusnya melakukan
melakukan penyadapan itu di waktu dini hari. Pengolahankan

dilakukan pada jam 9 pagi, jadi kalo penyadapannya di mulai dari jam
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7-9 malam maka berarti sudah melewati batas ketahanan lateks. Nah
mereka mengakali hal tersebut dengan cara mencampurkan amoniac

tadi dalam jumlah yang banyak itu.

: nah pak kalo demikian ada tidak langkah yang di tempuh perusahaan

mengenai masalah para pelaku penyadapan ini?
: kita melaporkan pada mandor, kemudian memberi tahu ke asisten

kebun untuk di beri teguran .

: kalau faktor lingkugan berpengaruh ga pak ?

: faktor lingkungan berpengaruh, karena jika terjadi curah hujan yang

cukup tinggi juga mempengaruhi lateks, jadi lateknya banyak

tercampur air.

: Ini proses pengasapannya menggunakan sejenis oven kompor gas kek

atau apa gitu pak ?

: nggak, jadi pengasapan di sini itu masih manual menggunakan kayu

bakar yang kayu tersebut juga merupakan kayu karet. Apinya juga di
jaga oleh petugas yang bertugas, jadi kalau petugasnya lalai jadi apinya
tidak terkontrol maka suhu ruangan menjadi tidak stabil sehingga

dampanya juga akan menimbulkan gelembung pada produk.

: apakah tidak bisa di ganti dengan alat yang lebih modern pak, biar

suhunya bisa stabil?

: sejauh ini belum, karena yang kita butuhkan bukan panasnya tapi

asap/uap yang di hasilkan dari kayu bakar tersebut.
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Lampiran 3. Kuesioner Penelitian
Nama : karm Fryqd;

Jabatan: Mand‘g T ‘pm‘?o{,ahaﬂ
TTD

KUESIONER PENELITIAN
PT PERKEBUNAN NUSANTARA IX

Yth: Bapak/Ibu
Assalamu’alaykum Warrahmatullahi Wabarakatuh

Bapak/Ibu yang kami hormati, schubungan dengan penyelesaian tugas akhir
atau skripsi yang sedang saya lakukan di Fakultas Teknologi Industri Universitas
Islam Sultan Agung dengan judul “Penerapan Metode Statistiqal Quality Control
(SQC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dalam Perbaikan Kualitas
Produk pada PT Perkebunan Nusantara IX”, maka saya mengharapkan kesediaan
Bapak/Ibu untuk mengisi kuesioner berikut.

Adapun hasil kuesioner ini nantinya akan digunakan dalam penelitian. Jawaban
pertanyaan dalam kuesioner ini tidak ada yang salah maupun benar. Oleh karena itu,
diharapkan Bapak/Ibu memberikan pendapat sesuai dengan keadaan yang sebenar —
benarnya. Saya selaku peneliti mengucapkan terima kasih atas perhatian, waktu dan

partisipasi Bapak/Ibu.
Wassalamu’alaykum Warrahmatullahi Wabarakatuh

Penejiti,

Erwindasari
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Nama :‘f,arm frr jﬂd'
Jabatan : Mownder P&"r"hdn

S

KUESIONER PEMBERIAN NILAI FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

Kuesioner imi bertujuan untuk mengetahui nilai dan kecacatan produk dimana
terdiri dan nilai efek kecacatan), mila peluang kecacatan dan nilm deteksi kecacatan.
Metode yang akan digunakan adalah FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).
Metode i dipakai untuk mengetahui nilai dari masing - masing tahap pada FMEA,
dimana terdiri dari nilai efek kecacatan (Severity, S), nilai peluang kecacatan
(Occurrence, O) dan nilai deteksi kecacatan (Detection, D), Nilai -~ nilai tersebut
yang akhimya akan menghasilkan nilai prioritas resiko (Risk Priority Number atau
RPN) dari kecacatan produk yang dihasilkan oleh PT Perkebunan Nusantara I1X.
Pembenan milai pada masing - masing tindakan berdasarkan skala penilain yang telah
ditetapkan dalam metode penelitian FMEA. Skala tersebut dijelaskan pada tabel di
bawah ini:



1.

Penilaian Efek Kecacatan (Severity, S)
Kriteria Severity dapat dilihat pada
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Tabel 1. Rating Severity

Effect Ranking Kriteria

Mungkin terlihat oleh operator tetapi tidak
Tidak ada ! terlihat oleh pengguna

Tidak berpengaruh pada hilir. Efek dapat
Sangat sedikit 2 diabaikan

Pengguna mungkin akan melihat efeknya tetapi
Sedikit 3 efeknya sedikit

Proses hilir mungkin terpengaruh. Pengguna akan
Kecil 4 mengalami dampak negatif kecil pada produk

Dampak akan terlihat diseluruh operasi.
Sedang 5 Mengurangi kinerja dengan penurunan kinerja

secara bertahap. Pengguna tidak puas

Gangguan pada proses hilir. Produk tetap
Parah 6 beroperasi tetapi kinerja menurun.pengguna tidak

puas

Downtime sangat sigifikan. Kinerja produk sangat
Keparahan tingei 7 terpengaruh. Pengguna sangat tidak puas

Downtime sangat signifikan dan berdampak besar
Kepa.rahan sangat 8 pada keuangan. Produk dioperasi tetapi aman.
tnge! Pengguna sangat tidak puas

Kegagalan mengakibatkan efek yang sangat
Keparahan ekstrim 9 mungkin  berbahaya.  kekhawatiran  pada

keselamatan dan peraturan.

Kegagalan mengakibatkan efek berbahaya dan
Keparahan maksimum 10 hamper pasti terjadi. Membahayakan personil

operasi.




Tabel 2. Penilamn Severity
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Akibat dari

Penyebab Kecaca Keterangan
Kecacatan Kecacatan el - (5)
Produk yang Kelalaian pekerja dalam hal
dibasilkan tidak | . | penggantian bambu "f berd pak
sesuai Respon pekerja dalam 6 ,m{.
spesifikast menjaga kebersihan Eb‘ wpag
rendehnya harga Pencucian lembaran (sheer) ‘ Son
& :

Nodakecl | ;m Mo 1SN — — ok
seringnya tidak yang tidak segera dibalik H  |Beodanype
tercapai target : Bahan baku latcks yang e flru-
produta: el PSR - R L o g
perusahaan _ Cuaca dan suhu yang kadang ‘ﬁ‘ﬁi‘ﬂ'ﬂ;

- kurang mendukung 01‘ & "‘“""P#
Produk yang Settingan mesin yang tidak congad
dibasilkan idak | | sesuai d fror dewpie
memenuhi Kumngnya perawatan Sanrgaf
standar produk terhadap mesin produksi q cdqﬂ"‘ﬁw
ekspor, jatubnya Pekerja kurang teliti dalam ¢ sengaf-
Sualine produk. | hat proses pembekuan latcks berdompak
rendahnya harga Kurmngnya pengawasan ¢ z’n.n?#r
produk dalam peayulingan relawnls
dipasamn, Penyarmgan busa vang ¢ Gt r&*
Gelembung | seringnya tidak kurang bersit be “l"ﬁ[
tercapai target Metode | Pengolah tidak bisa gany aF |
produksi menghitung pemakaian 4 Gordmpak:
perusahaan amoniae dari kebun
_ Bahan baku lateks yang Sengaj-
: kurang baik : fe [ LTS
Tingginya curah hwjan 6 ﬁ"’ﬁf
Lingkungan g rang pengasapan songak

kurany terkontrol




2. Penentuan Nilai Peluang Kecacatan (Occurrence, O)

Kriteria occurrence sebagai berikut:

Tabel 3. Rating Occurrence

Ranking Kriteria Verbal Probabilitas Kegagalan
. Tidak mungkin penyebab ini | dalam 1000000
mengakibatkan kegagalan
2 1 dalam 200000
3 Kegagalan akan jarang terjadi | dalam 4000
4 1 dalam 1000000
5 Kegagalan agak mungkin terjadi 1 dalam 4000
6 1 dalam 80
7 Kegagalan adalah sangat 1 dalam 40
8 mungkin terjadi 1 dalam 20
9 Hampir dapat dipastikan bahwa 1 dalam 8
10 kegagalan akan mungkin terjadi 1 dalam 2
Catatan : probabilitas kegagalan berbeda-beda tiap produk, oleh karena itu
pembuatan rating proses dan berdasarkan pemgalaman dan pertimbangan
rekayasa (engineering judgement)
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Tabel 4, Penilaian Oceurence
H:hn ’Z::i Faktor Penyebab Kecacatan tke:;:m Keterangss
Noda kecil | Produk yang Manusia | Kelalaian pekerja dalam hal q E?’ o om P‘ l’l‘
dihasilkan penggantian bambu
tidak sesuai Respon pekerja dalam bﬂf
spesifikasi menjaga kebersihan 6 berdampale
rendahnya Metode | Pencucian lembaran (sheer) 6 segat
harga produk yang kurang bersih bb;a'w'p k
di pasaran dan “Pembalikan lembaran (sheer) | 1. Tidae
seringnyn yang tidak segera dibalik ertalu b k
tiduk tercapai Material | Bahan baku lateks yang f:r
target produksi kurang baik 3 terdampllc
perusahaan Lingkungan | Cuaca dan suhu yang kadang {1dele fhr:IL#
kurang mendukung 'Q fw‘dﬂm =
Gelembung | Produk yang Mesin Settingan mesin yang tidak songat
dihasillan s 9 Wpaky
tidak Kumngnya perawatin Songad
memenuhi terhadap mesin produksi 1] kv b,
standar produk | Manusia | Pekerya kurang telitn dalam ﬂq
ekspor, ha! proses pembekuan lateks 6 berdavpat
Jatuhnya Kurangnya pengawasan 6 Sv’QAJ'
kualitas dalam penyulingan ﬁ' dww
produk, Metode Penyanngan busa yang ‘ Sagat
rendahnya kumng bersih bﬂ'r
harga produk Pengoluh tidak bisa - |gan
dipasaran, menghitung pemakaian G lprroampalcl
seringnva amcaiae dan kebun
tidak terenpan Material | Bahan baku lateks yang 6 ta :Bq +
target produks: kurang baik o Fdampael-
perusahaan ung ingginya curnhban =~~~ | £ |Comgu ¥
Lingkungan | Tingginya ) G i?dﬂ"ﬁf a4 ‘I’
Suhu ruangan yang kurang ?_ i:,ﬂgd
terkontrol “a"“‘j'




3. Penentuan Nilai Deteksi Kecacatan (Detection, D)

Kfriteria penilaian detection sebagai berikut :

Tabel 5. Rating Detection

89

Ranking Kriteria Verbal Probabilitas Kegagalan
Metode pencegahan atau deteksi sangat
1 efektif. Tidak ada kesempatan bahwa 1 dalam 1000000
penyebab akan muncul lagi
2 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi 1 dalam 200000
3 adalah sangat rendah 1 dalam 4000
4 Kemungkinan penyebab bersifat moderate, 1 dalam 1000000
5 metode detektif masih memungkinkan 1 dalam 4000
6 kadang-kadang penyebab itu terjadi 1 dalam 80
Kemungkinan bahwa penyebab itu masih
7 tinggi. Metode pencegahan atau deteksi 1 dalam 40
8 kurang efektif, karena penyebab masih 1 dalam 20
berulang lagi.
Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi
9 sangat tinggi. Metode deteksi. Tidak efektif. I dalam 8
10 o 1 dalam 2
Penyebab akan selalu terjadi.
Catatan : tingkat kejadian penyebab berbeda-beda tiap produk, oleh karena itu pembuatan
rating disesuaikan dengan pengalaman dan pertimbangan rekayasa (engineering
Jjudgement)




Tabel 4. Penilaian Detection
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pens AT Fakto Penyebab Keca Kendali yang Dilakukan Detectiet | Keterangan
Kecncatan Kecacatan 1 - R i (D)
Noda kecil | Produk yang Manusia | Kelalaian pekerja dalam hal Melakukan pengecekan setiap bambu
dihasilkan ndak penggantian bambu yang akan digunakan 5 Fn." i
sesuai spesifikasi Respon pekerja dalam menjaga | Melakukan pembersihan secara teliti sanqai
rendahnya harga kebersihan terhadap peralatan yang akan L{ FH’I 'ﬂ?
produk di pasaran digunakan
dan seringnya Metode Pencucian lembaran (sheer) M=lakukan pencucian berulang-ulang S nqjq.f—
tidak tercapai vang kurang bersih dan memperhatikan kebersihan o
target produksi produk secara teliti an{' “\?
perusahaan | Pembalikan lembaran (sheet) Melakukan tindakan pembalikan Sq n ﬂ"f'
yang tidak segera dibalik lembaran-lembaran karet sesuai H /
dengan standar pembalikan P enf1n9
Material Bahan baku lateks yang kurang | Melakukan pengawasan lebih ’1, S0 e.ﬂf_
baik terhadap para penyadap lateks Pa nfmg
Lingkungan ' Cuaca dan suhu yang kadang Melakukan pencegahan untuk ganga +
kurang mendukung berkembang biaknya jamur ‘1 P’ n $M9
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Tabel 6. Lanjutan
Jenis Akibat dari Detection
Faktor Penyebab Kecacatan Kendali yang Dilakukan Keterangan
Kecacatan Kecacatan (D)

_Geiarnhung Produk yang Mesin Settingan mesin yany tidak Melakukan pengecekan mesin terlebih dahulu sa)ar
dihasilkan tidak sesual sebelum proses produksi ‘f f L0 g
memenuhi standar Kurangnya perawatan Melakukan SOP untuk perawatan mesin L { 5 angad
produk ekspor, terhadap mesin produksi f"lﬂl t+ l.l'u’
jatuhnya kualitas Manusia Pekerja kurang teliti dalam Pekenja pada bagian pembekuan lebih teliti dalam S {_ -
produk, hal prises pembekuan lateks | mengukur tingkat keenceran dan koagula lateks l; P PW
rendahnya harga Kurangnya pengawasan Melakukan pengawasan lebih terhadap para 3 q_:iu.}-
produk dipasaran, dalam penyulingan penyadap 'f pentwy
seringnya tidak Metode Penyanngan busa vang Mulakukan penyaringan busah lebih teliti ol ot
tercapai target kurang bersih L’ P- ""\7
produks Pengolah tidak bisa Melakukan pengadaan alat pendeteksi kadar
pe n menghitung dengan past penggunaan amoniac ‘-(

: #n £ 7
PEngIUNEAN AMONIAC

Material Buhan baku lateks yang Melakukan pengawasan lebih terhadap para g .ﬁ‘*
kurang baik penyadap lateks ‘T P ey
Lingkungan | Tingginya curah hujan Lebih teliti dalam pengukuran kadar air
{ iy

Suhu ruangan pengasapan Lebih sening mengecek kondisi suhu ruangan q FJungad
kurang terkontrol pengasapan

ks
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Lampiran 4. Kegiatan Asistensi

FAKULTAS TEKNOLOG! INDUSTRI
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FAKULTAS TEKNOLOGI! INDUSTRI
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Lampiran 5. Lembar Revisi Seminar

FAKULTAS TEKNOLOGH IMDUS T"'\l
Univarstas tslam Susan Agung (LIS 'l. @ .;
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LEMBAR REVISI SEMINAR
KEMAJUAN TUGAS AKHIR

Berdasnrkan Ropat Tim Pendial Seminar Progres Repor Tugas Akair

bt T st

Tenggal ' 04 September 2018

Tampet R.Sarminar
bahwa meak ]

Marma © Ersindosar

NIM ¢ 31501300745

Bidang Minat L Teknik Industn

Judul TA

Penerapan Metode Stateiscsd Guality Contral (3QC) Dan Fallurs
Mode And Effect Anapsis (FMEA] Dalam Perbadkan Wisalitas
Produl

wiks milakuban porbaiknn sepet

dibarwah Ink

| N, REVES! l BATAS REYIS

P
| 4enis Coger ez bomiisbn,
sh oy ot 3 b e

A, :

4

Samasng, WS!HII'HHFLHE
Pengull 1,

Aknmad
P (I - D180 TR0L



FAKULTAS TEKNOLOGI INDUS -

e "

Universaas |stam Sultan Agung (UNISSU ((ﬁ i

A Riaya Hakgawn Kim i Toip D4BS088 Pow 340 Fobn (38488 | _f
Sarmaring 5011F Hip Uwew uresuin

LEMBAR REVISI SEMINAR
KEMAJUAN TUGAS AKHIR

Berdasarkmn Rapat Tim Penilad Seminar Frogres Report Tugas Aknie
Hari

© jum'st

Tanggsl " 08 September 2019
Therpm © RSaminar

bahwa ]
Nama ¢ Erwindass
MM @ 31601300745
Bidang Minat 1 Teknik Industr
Jutul TA

t  Ponsrapan Metode Statistical Quality Control (SQC) Dan Fallure

Mode And Effect Analysis (FMEA} Dalom Perbaikan Hualitas
Produk

wiljib msdakoukan porbaikon seperi iercantum dibowah ini:

I berpiis, ot f
) onatiban  Ferailoc,

.&*..};N“,mwgmﬂm;.. PEE
6| Wensters 7w Gadey, W
| 855 sha mein ¥ Gtlewbey, -

Sernaran. 06 September 20159

Bengujl -
FiF  KiIH : Tl

95



96

FAKULTAS TEKNOLOG! INDUS #2558

Universtas lslam Sultan Agung (UMISEL @]J

& Flred Kabgawe Hom 4 Teip (M-E500588 Pow 240 Faks 0485 8 e,
Geomarang S0110 by Perww inmady.  ——

LEMBAR REVISI SEMINAR
KEMAJUAN TUGAS AKHIR

Berdasarkan Rapat Tim Penllel Sominas Progres Report Tugas Akhie
Hari

Jurm'sl
i ol * 06 Seplamber 2018
Tempat " RSemi
Marnuliskon bahea mahasiswo |
Nama :  Erwingasan
am 1 BLE0AA0OTAS
Bidang Minat 1 Teknik Industi
Judul TR ¢ Pene@pan Meicde Statistical Quaily Contral (SGC) Dan Fallure
:::um Effect Analysis (FMEA) Dalam Perbalkan Kualitas

whjils melnkukan perbaikan sepert tercanium d@asah ink

MO, REYISI BATAS REVIS!

) 'TE‘}W*- MMA11’!
Lo Pl.mlih'ﬂ- 7

AL
@919

o
i | las pran LA Al B J;wr.rh‘ﬂ-'

Semarang, DB Seplembar 2018

V7

mrnad Faigal Yul Famrue)ST.0IT. LD
HIP W, 306004770



FAKULTAS TEKNOLODGI INDUS :.-’ "~y
Liniveraitas lstam Sutan Agung (UMISSL | § Las

1 Raya Kaligaws Km 4 Tep (QLG580604 Paw 380 Feba (0LA5 Y wetiliews
Samarang 50112 g v isus

L L

DAFTAR HADIR PESERTA
KEMAJUAN TUGAS AKHIR
Momn :  Erwindasari
MM i 3B013I0OTAS
Tanggal i D September 2019
o Hama | WiM | Jyrn Tangan 1
J r] . phw l_‘Lr Moo pupe den ;
P Ay — Sy | o ==
A | (Makhdsah! € 2l kot tuil 5g Cﬂ’
5 |l s Bl oo 11
€ |Rski Aj w. 3 6o\sogen| (L
3 | Bakiey  breuls Rleonsetv|  EF
0 |CMH r Smodot- (e v
4. | lawan Bmaron (2007w |
(0.} Supriad: Ho,"wf}a- ot Bar ) )
b | Bande Guitmn Rabm | ZiG01308797 ] %
r2 | Lontuats Aofob Fl60 1502 _5%
Samarnni. 06 September 2019
Hatua Tim Penilal

97



3 Payn Kaiigwe ion 1 Tep, Q20-G583504 Pow 3410 Fams. [24-8
Sermaenn 0112 hig Vewe ursii;

FAKULTAS TEKNOLOGH INDU ."T"L
Universtas Islam Sultan Agung (UNISS

LEMBAR REVISI dan TUGAS UJIAN SARJANA

Bardasarkan Rapat Tim FPengujl Ulian Sargans

Hari : Hamis

Tanggal ¢ 26 September 2019

Tempal :  R.Seminar
Memutuskan bahwa mahasiswa |

Wama 1 Erwindasari

NIt : 31801300745

Judul TA

:  Penerapan Metode Statistical Quality Control (SQC) Dan
Fallure Mode And Effect Analysls (FMEA] Dalam
Perbmilcan Huolitas Froduk (PFTPN 1X Kebun Mgobo)

wajib melakukan perbatkan seperll tercantum dixawah il

H:D.l REVISI | BATAS REVESI
|| Do B o o |
o | o Marelel L Noq bhtede gy Yo AC ©

o
jio B ARG ¥ (/1
¢ Hil LE th(r;-'[-in Fpsuai soP

&

cop nyt .’-';l Laslea.. |

NO. TUGAS

Semarang, 26 Se ber 2019
Mengetahul, Fong

Ketua Tim Penguji =

NIDM DE-1803-TE0L NIDHN 99 0800 4770



FAKULTAS TEKNOLOGH INDU
Universilas Islam Suten Agung (UNISS -
41 Faga Makgae Kmd Telp O24-A55158 Pyw M0 Fols (246 PR
Gamarang 20117 hip Swww wnissy

LEMBAR REVISI dan TUGAS UJIAN SARJANA

Berdasarkan Ropat Tim Penguji Ujian Sorjana

Hari :  Hamis
Tanggal : 26 September 2012
Tampal : RASsminar
Mpmutuskan bahwa manasiswa !
Nama :  Erwindasarni
KM T F1601300745
Judl TA ! Penerapan Metode Statistical Quality Control (SQC) Dan

wajlb malakukan perbaikan

Fallure Mode And Effect Analysis (FMEA) Dalam
Perbaikan Kualitas Froduk (FTPN IX Reabun Ngabo)

saperti tercantuin dibawah ink

WO, REVISH I BATAS REVISI
Y et F”_ -
Mﬂ"‘“ f( MC:
N T T
| [ *
P N
=
_ ow .00
RO, TUGAS
arang. 26 September 2019
Mangetahul,
Hetun Tim Panguji

NIDN 06-1603-7601

MNIDN 06-2210-T401

99



100

FAKULTAS TEKNOLOGI INDU
Universitas islam Sultan Agung (LIMNISE
4 Baya Haigawe Km 4 Tl O00ERE1524 P, 340 Fars 034-5 _. v

Sanarang 50112 o s unsss

LEMEAR REVISI dan TUGAS UJIAN SARJANA

Barrdasarkan Rapal Tim Pengu)i Ljian Sarjans
Hari ¢ Kamis

Tanggal ¢ 26 Saplember 2019
Tempat : RSeminar
Memutuskan bahwa mohisiswa :
Nama i Erwindasar
NIk ¢ 31601300T4E
Judul TA 1 Pencrapan Metode Statistical Quality Controd (5QC) Den

Faliuie Mose And Efect Analysis (FMEA) Dalam
Perbalkan Hualitas Produk (PTPN X iebun Ngobe)

walib malakukan parbaikan sepert! tencantum dibawah inl:

‘ NO, REWISI | BaTAS REVISI

g Tinjputon Pasdolln, b ot 6 limnet ogosn ) . |
Az by, uzgmk&ﬁmg,::zl |

| Rowr dlepirls g :
h;m fv:::r;kﬁ:;& | ’;LS&? '
NO. TUGAS 7{” ___%-)JL
£ B2 i
/o'

Semarang 26 Seplember 2015
Mengetahul, Pangujl .




101

3 Pyt Mgt Kim & Tilgy 0345587584 Paw. 100 Pkt (134558

FAKULTAS TEKNOLOGI INDULS i
Unreersitas islam Sultan Agung (UNISSLU Eﬂl J H
Somarang 50117 hip Dwerw usessuia =

LEMBAR REVISI SEMINAR

KEMAJUAN TUGAS AKHIR
Berdasarkan Rapat Tim Penilal Seminar Progres Repart Tugas Akhr
B tam'st
Tangga! " 06 Septamber 2019
Tht * RSeminer
INatiakan Eshwa rahatises :
Nama ! Erwindasar
HIB : 31B01300T4S
BdsegMinst ¢ TeknM industr
Jusul TA ¢ Penerapan Matode Statistical Quaiity Control {SQC) Dan Faliure

Mode And Effect Annlysls [FMES) Dalam Porbafkan Huniitas

waib melnkukan perbadkan sepert tencantum dibawah inl:

L8 REWISI BATAS REVES!

3 i?,_’rﬁnh- Mﬂnlth

va Lin | i 7
P : AC‘:

/919

P2 L et auan carit J;u:;i’r’ﬂ*"""“

Semarang, 08 September 2010
Pangu) %"@/

AP hiSs - BS0800-4TT0



Lampiran 6. Turn It In

s ¢ Erwindasac
M'I.'\M H 3{&,9[‘3Qb‘?{-{§
Avvtun Telenils lndustn

tugas akhir

ORIGINALITY REPORT

19, a9 2 Zy

SIMILARITY INDEX INTERMET SOURCES  PUBLICATIONS STUDENT PAPERS

FRIMARY BOURCES

www.scribd.com

Internet Source

- id.123dok.com

Intermet Sowrca

library.binus.ac.id

Intermat Source

Submitted to Sultan Agung Islamic University

Sludent Papear

eprints.uns.ac.id

Inlemal Source

text-id. 123dok.com

bl Source

docobook.com

Irmtemet Soures

Exclude quoles Exclude matches
Exclude bibhograpty

/ I?"'ﬂ }__ %Auf’"*

4.,
4.,
2%
24
2

24,
24

102



