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Lampiran 1. Dokumentasi Penelitian 
 

Gambar pancuran penerimaan lateks dari kebun ke bak pengadukan 

 

 

Gambar bak pengadukan 

            

 

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

 

 

Gambar saringan lateks 

   

 

Gambar pipa di ruang produksi   Gambar bak pembekuan lateks 
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Gambar lantai produksi 

 

 

Gambar pencucian pak pembekuan lateks  gambar busa hasil penyaringan lateks 

                 

 

Gambar ruangan produksi    Gambar saringan lateks  
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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 

           

 

Gambar termometer              gambar jenis cacat gelembung pada produk 
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Gambar ruang pengasapan 

 

 

             

 

             

 

 

Gambar pencucian bambu 
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Produk yang terkena jamur 

   

 

Gambar pengepakan di ruang sortasi 
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Gambar area pengasapan 

 

 

 

   

 

Gambar Bak pencucian sheet karet    Gambar suasana ruang produksi 
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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 : Hasil produksinya apa aja pak? 

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

P : Apakah RSS 2 tidak ada pak? 

N : Iya RSS 2 tidak ada 

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

cacat, kira-kira toleransi perusahaan terhadap produk cacat berapa 

persen pak?  

N : Jadi mengenai target perushaan itu RSS 1 sebenarnya harus mencapai 

96 % perbulan, dan 93 % pertahun, itu jumlah minimal. 

P : 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? 

N : 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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P : kalau dari segi mesinnya bisa menyebabkan munculnya noda kecil ga 

pak?  

N : 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.  

P : kalau adanya gelembung di produk itu penyebabnya apa pak?  

N : 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. 

P : 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? 

N : 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. 

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

N : 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.  

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

mengenai masalah para pelaku penyadapan ini?  

N : kita melaporkan pada mandor, kemudian memberi tahu ke asisten 

kebun untuk di beri teguran . 

P : kalau faktor lingkugan berpengaruh ga pak ? 

N : faktor lingkungan berpengaruh, karena jika terjadi curah hujan yang 

cukup tinggi juga mempengaruhi lateks, jadi lateknya banyak 

tercampur air.  

P : ini proses pengasapannya menggunakan sejenis oven kompor gas kek 

atau apa gitu pak ? 

N : 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.  

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

suhunya bisa stabil?  

N : 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 : 

Jabatan: 

TTD : 

 

KUESIONER PENELITIAN 

PT PERKEBUNAN NUSANTARA IX 

 

Yth: Bapak/Ibu 

Assalamu’alaykum Warrahmatullahi Wabarakatuh 

 

Bapak/Ibu yang kami hormati, sehubungan 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  

 

Peneliti, 

 

 

 

Erwindasari 
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Nama   : 

 

Jabatan : 

 

TTD  : 

 

KUESIONER PEMBERIAN NILAI FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysis) 

 

Kuesioner ini bertujuan untuk mengetahui nilai dari kecacatan produk 

dimana terdiri dari nilai efek kecacatan), nilai peluang kecacatan dan nilai deteksi 

kecacatan. Metode yang akan digunakan adalah FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysis). Metode ini 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 akhirnya akan menghasilkan nilai prioritas resiko (Risk 

Priority Number atau RPN) dari kecacatan produk yang dihasilkan oleh PT 

Perkebunan Nusantara IX. Pemberian nilai pada masing – masing tindakan 

berdasarkan skala penilain yang telah ditetapkan dalam metode penelitian FMEA. 

Skala tersebut dijelaskan pada tabel di bawah ini: 
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1. Penilaian Efek Kecacatan (Severity, S) 

Kriteria Severity dapat dilihat pada  

Tabel 1.  Rating Severity 

Effect Ranking Kriteria 

Tidak ada 1 
Mungkin terlihat oleh operator tetapi tidak 

terlihat oleh pengguna  

Sangat sedikit 2 
Tidak berpengaruh pada hilir. Efek dapat 

diabaikan  

Sedikit 3 
Pengguna mungkin akan melihat efeknya tetapi 

efeknya sedikit  

Kecil 4 
Proses hilir mungkin terpengaruh. Pengguna akan 

mengalami dampak negatif kecil pada produk  

Sedang 5 

Dampak akan terlihat diseluruh operasi. 

Mengurangi kinerja dengan penurunan kinerja 

secara bertahap. Pengguna tidak puas  

Parah 6 

Gangguan pada proses hilir. Produk tetap 

beroperasi tetapi kinerja menurun.pengguna tidak 

puas  

Keparahan tinggi 7 
Downtime sangat sigifikan. Kinerja produk sangat 

terpengaruh. Pengguna sangat tidak puas  

Keparahan sangat 

tinggi 
8 

Downtime sangat signifikan dan berdampak besar 

pada keuangan. Produk dioperasi tetapi aman. 

Pengguna sangat tidak puas  

Keparahan ekstrim 9 

Kegagalan mengakibatkan efek yang sangat 

mungkin berbahaya. kekhawatiran pada 

keselamatan dan peraturan.  

Keparahan maksimum 10 

Kegagalan mengakibatkan efek berbahaya dan 

hamper pasti terjadi. Membahayakan personil 

operasi.  
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Tabel 2. Penilaian Severity 

Jenis 

Kecacatan 

Akibat dari 

Kecacatan 
Faktor Penyebab Kecacatan 

Severity 

(S) 
Keterangan 

Noda kecil 

Produk yang 

dihasilkan tidak 

sesuai 

spesifikasi 

rendahnya harga 

produk di 

pasaran dan 

seringnya tidak 

tercapai target 

produksi 

perusahaan 

Manusia 

Kelalaian pekerja dalam hal 

penggantian bambu 

  

Respon pekerja dalam 

menjaga kebersihan 

  

Metode 

Pencucian lembaran (sheet) 

yang kurang bersih 

  

Pembalikan lembaran (sheet) 

yang tidak segera dibalik 

  

Material 
Bahan baku lateks yang 

kurang baik 

  

Lingkungan 
Cuaca dan suhu yang kadang 

kurang mendukung 

  

Gelembung 

Produk yang 

dihasilkan tidak 

memenuhi 

standar produk 

ekspor, jatuhnya 

kualitas produk, 

rendahnya harga 

produk 

dipasaran, 

seringnya tidak 

tercapai target 

produksi 

perusahaan 

Mesin 

Settingan mesin yang tidak 

sesuai 

  

Kurangnya perawatan 

terhadap mesin produksi 

  

Manusia 

Pekerja kurang teliti dalam 

hal proses pembekuan lateks 

  

Kurangnya pengawasan 

dalam penyulingan 

  

Metode 

Penyaringan busa yang 

kurang bersih 

  

Pengolah tidak bisa 

menghitung pemakaian 

amoniac dari kebun 

  

Material 
Bahan baku lateks yang 

kurang baik 

  

Lingkungan 

Tingginya curah hujan   

Suhu ruang pengasapan 

kurang terkontrol 
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2. Penentuan Nilai Peluang Kecacatan (Occurrence, O) 

Kriteria occurrence  sebagai berikut: 

Tabel 3.  Rating Occurrence 

Ranking Kriteria Verbal Probabilitas Kegagalan 

1 
Tidak mungkin penyebab ini 

mengakibatkan kegagalan  
1 dalam 1000000 

2 

3 
Kegagalan akan jarang terjadi  

1 dalam 200000 

1 dalam 4000 

4 

5 

6 

Kegagalan agak mungkin terjadi  

1 dalam 1000000 

1 dalam 4000 

1 dalam 80 

7 

8 

Kegagalan adalah sangat 

mungkin terjadi 

1 dalam 40 

1 dalam 20 

9 

10 

Hampir dapat dipastikan bahwa 

kegagalan akan mungkin terjadi 

1 dalam 8 

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 Occurence 

Jenis 

Kecacatan 

Akibat dari 

Kecacatan 
Faktor Penyebab Kecacatan 

Occurrence 

(O) 
Keterangan 

Noda kecil Produk yang 

dihasilkan 

tidak sesuai 

spesifikasi 

rendahnya 

harga produk 

di pasaran dan 

seringnya 

tidak tercapai 

target produksi 

perusahaan 

Manusia Kelalaian pekerja dalam hal 

penggantian bambu 

  

Respon pekerja dalam 

menjaga kebersihan 

  

Metode Pencucian lembaran (sheet) 

yang kurang bersih 

  

Pembalikan lembaran (sheet) 

yang tidak segera dibalik 

  

Material Bahan baku lateks yang 

kurang baik 

  

Lingkungan Cuaca dan suhu yang kadang 

kurang mendukung 

  

Gelembung Produk yang 

dihasilkan 

tidak 

memenuhi 

standar produk 

ekspor, 

jatuhnya 

kualitas 

produk, 

rendahnya 

harga produk 

dipasaran, 

seringnya 

tidak tercapai 

target produksi 

perusahaan 

Mesin Settingan mesin yang tidak 

sesuai 

  

Kurangnya perawatan 

terhadap mesin produksi 

  

Manusia Pekerja kurang teliti dalam 

hal proses pembekuan lateks 

  

Kurangnya pengawasan 

dalam penyulingan 

  

Metode Penyaringan busa yang 

kurang bersih 

  

Pengolah tidak bisa 

menghitung pemakaian 

amoniac dari kebun 

  

Material Bahan baku lateks yang 

kurang baik 

  

Lingkungan Tingginya curah hujan   

Suhu ruangan yang kurang 

terkontrol 
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3. Penentuan  Nilai Deteksi Kecacatan (Detection, D) 

Kriteria penilaian detection sebagai berikut : 

Tabel 5. Rating Detection 

Ranking Kriteria Verbal Probabilitas Kegagalan 

1 

Metode pencegahan atau deteksi sangat 

efektif. Tidak ada kesempatan bahwa 

penyebab akan muncul lagi  

1 dalam 1000000 

2 

3 

Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi 

adalah sangat rendah  

1 dalam 200000 

1 dalam 4000 

4 

5 

6 

Kemungkinan penyebab bersifat moderate, 

metode detektif masih memungkinkan 

kadang-kadang penyebab itu terjadi  

1 dalam 1000000 

1 dalam 4000 

1 dalam 80 

7 

8 

Kemungkinan bahwa penyebab itu masih 

tinggi. Metode pencegahan atau deteksi 

kurang efektif, karena penyebab masih 

berulang lagi.  

1 dalam 40 

1 dalam 20 

9 

10 

Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi 

sangat tinggi. Metode deteksi. Tidak efektif. 

Penyebab akan selalu terjadi.  

1 dalam 8 

1 dalam 2 

Catatan : tingkat kejadian penyebab berbeda-beda tiap produk, oleh karena itu pembuatan 

rating disesuaikan dengan pengalaman dan pertimbangan rekayasa (engineering 

judgement) 
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Tabel 4. Penilaian Detection 

Jenis 

Kecacatan 

Akibat dari 

Kecacatan 
Faktor Penyebab Kecacatan Kendali yang Dilakukan 

Detection 

(D) 
Keterangan 

Noda kecil Produk yang 

dihasilkan tidak 

sesuai spesifikasi 

rendahnya harga 

produk di pasaran 

dan seringnya 

tidak tercapai 

target produksi 

perusahaan 

Manusia Kelalaian pekerja dalam hal 

penggantian bambu 

Melakukan pengecekan setiap bambu 

yang akan digunakan 

  

Respon pekerja dalam menjaga 

kebersihan 

Melakukan pembersihan secara teliti 

terhadap peralatan yang akan 

digunakan 

  

Metode Pencucian lembaran (sheet) 

yang kurang bersih 

Melakukan pencucian berulang-ulang 

dan memperhatikan kebersihan 

produk secara teliti 

  

Pembalikan lembaran (sheet) 

yang tidak segera dibalik 

Melakukan tindakan pembalikan 

lembaran-lembaran karet sesuai 

dengan standar pembalikan 

  

Material Bahan baku lateks yang kurang 

baik 

Melakukan pengawasan lebih 

terhadap para penyadap lateks 

  

Lingkungan Cuaca dan suhu yang kadang 

kurang mendukung 

Melakukan pencegahan untuk 

berkembang biaknya jamur 
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Tabel 4. Lanjutan 

Jenis 

Kecacatan 

Akibat dari 

Kecacatan 
Faktor Penyebab Kecacatan Kendali yang Dilakukan 

Detection 

(D) 
Keterangan 

Gelembung Produk yang 

dihasilkan tidak 

memenuhi standar 

produk ekspor, 

jatuhnya kualitas 

produk, 

rendahnya harga 

produk dipasaran, 

seringnya tidak 

tercapai target 

produksi 

perusahaan 

Mesin Settingan mesin yang tidak 

sesuai 

Melakukan pengecekan mesin terlebih dahulu 

sebelum proses produksi 

  

Kurangnya perawatan 

terhadap mesin produksi 

Melakukan SOP untuk perawatan mesin   

Manusia Pekerja kurang teliti dalam 

hal proses pembekuan lateks 

Pekerja pada bagian pembekuan lebih teliti dalam 

mengukur tingkat keenceran dan koagula lateks 

  

Kurangnya pengawasan 

dalam penyulingan 

Melakukan pengawasan lebih terhadap para 

penyadap 

  

Metode Penyaringan busa yang 

kurang bersih 

Melakukan penyaringan busah lebih teliti   

Pengolah tidak bisa 

menghitung dengan pasti 

penggunaan amoniac 

Melakukan pengadaan alat pendeteksi kadar 

penggunaan amoniac 

  

Material Bahan baku lateks yang 

kurang baik 

Melakukan pengawasan lebih terhadap para 

penyadap lateks 

  

Lingkungan Tingginya curah hujan Lebih teliti dalam pengukuran kadar air   

Suhu ruangan pengasapan 

kurang terkontrol 

Lebih sering mengecek kondisi suhu ruangan 

pengasapan 
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Lampiran 4. Kegiatan Asistensi 
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Lampiran 5. Lembar Revisi Seminar
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Lampiran 6. Turn It In 

 

 


