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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab ketidaksesuaian data stok Alat Pelindung
Diri (APD) antara data sistem dengan data aktual di Gudang Supply Department PT Indocement
Tunggal Prakarsa Tbk. Permasalahan utama yang dihadapi adalah tingginya selisih stok fisik
dengan pencatatan sistem yang berdampak pada akurasi manajemen persediaan. Pendekatan
penyelesaian masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control). Pada tahap Define, dilakukan pemetaan alur proses
menggunakan diagram SIPOC untuk mengidentifikasi tahapan kritis. Tahap Measure berfokus
pada pemetaan kegagalan proses (process failure mapping) berdasarkan data historis periode
November 2023 hingga Oktober 2024. Hasil pengukuran menunjukkan total ketidaksesuaian
sebanyak 485 item, dengan titik kegagalan dominan terjadi pada tahapan verifikasi dokumen
(Verify MIS Number), yaitu kasus pengambilan barang tanpa persetujuan (approval) yang
menyumbang 81% (392 kasus) dari total masalah. Tahap A4nalyze menggunakan Diagram
Fishbone mengungkapkan bahwa akar penyebab masalah bersumber dari faktor metode, yaitu
ketergantungan pada sistem persetujuan manual yang tidak efektif saat atasan tidak di tempat;
faktor manusia akibat beban kerja berlebih; serta faktor lingkungan berupa suhu gudang yang
panas. Berdasarkan analisis tersebut, tahap Improve merumuskan strategi perbaikan menggunakan
metode SW+1H, meliputi transformasi metode verifikasi melalui pembuatan Material Issue Slip
(MIS) digital berbasis smartphone, penegakan kedisiplinan melalui SOP baru disertai sanksi, dan
perbaikan fasilitas kerja dengan penambahan AC. Tahap Control menekankan pada standardisasi
prosedur verifikasi digital untuk mencegah berulangnya kegagalan proses di masa depan.

Kata Kunci: Ketidaksesuaian Data Stok, Metode DMAIC, Kegagalan Proses, MIS Digital,

Manajemen Gudang.
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1 Latar belakang

Di tengah era Industri 4.0, perusahaan manufaktur dihadapkan pada tuntutan efisiensi operasional
dan akurasi data yang semakin tinggi. Keberhasilan dalam persaingan global sangat bergantung
pada kemampuan mengelola rantai pasok yang kompleks, di mana sistem manajemen persediaan
(inventory management) memegang peranan vital (Antony et al., 2024). Pengelolaan persediaan
yang efektif tidak hanya mencakup bahan baku produksi, tetapi juga item pendukung yang krusial
bagi operasional, seperti Alat Pelindung Diri (APD). Sebagai komponen wajib dalam program
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3), ketersediaan APD yang terjamin merupakan prasyarat
mutlak untuk melindungi tenaga kerja dan mematuhi regulasi. Oleh karena itu, akurasi data stok
APD menjadi salah satu indikator penting dari kesehatan sistem logistik perusahaan.

Namun, ketidaksesuaian data antara catatan pada sistem digital (seperti ERP) dengan stok
fisik di gudang merupakan permasalahan kronis di banyak industri. Fenomena ini bukan sekadar
insiden terisolasi, melainkan cerminan dari tantangan sistematis yang lebih dalam. Berbagai
penelitian menunjukkan bahwa akar masalahnya sering kali berasal dari kombinasi beberapa
faktor, seperti kelemahan dalam prosedur operasional standar (SOP), kurangnya disiplin dalam
pencatatan, serta human error (Adeodu et al., 2023a). Kesenjangan antara aktivitas fisik di gudang
(pengambilan, pengembalian, pemindahan barang) dengan proses input data ke sistem secara real-
time sering kali menjadi pemicu utama terjadinya selisih data. Jika tidak ditangani, masalah ini
dapat menyebabkan efek domino: mulai dari terhambatnya proses produksi akibat kekurangan
material, pembengkakan biaya operasional akibat kelebihan stok (overstock), hingga menurunnya
tingkat kepercayaan terhadap data internal perusahaan (Eliza & Tranggono, 2025).

PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk., sebagai salah satu produsen semen terkemuka di
Indonesia, telah menerapkan alur kerja yang terstruktur untuk mengelola inventori APD di Supply
Departement. Setiap permintaan dari departemen pengguna wajib melalui dokumen formal
Material Issue Slip (MIS), yang kemudian diproses oleh petugas gudang untuk mengeluarkan
barang dan memperbarui data di sistem. Prosedur ini dirancang untuk memastikan setiap transaksi
tercatat dan dapat diaudit. Akan tetapi, pada praktiknya, masih ditemukan celah dalam
implementasi prosedur tersebut.

Masalah utama yang teridentifikasi di lapangan adalah adanya ketidaksesuaian data yang

signifikan, yang sering kali dipicu oleh praktik pemberian APD kepada karyawan sebelum



dokumen MIS mendapatkan persetujuan (approval) final di sistem. Tindakan yang didasari oleh
human error atau keinginan untuk mempercepat layanan ini secara langsung mengganggu
sinkronisasi data. Stock fisik di gudang telah berkurang, namun sistem pencatatan belum
merefleksikan perubahan tersebut, sehingga menciptakan selisih yang terakumulasi dari waktu ke
waktu. Hal ini diperkuat oleh data ketidaksesuaian stock APD (selisih) yang dihimpun selama
proses stock opname periode November 2023 — Oktober 2024.

Tabel 1 1 Data Ketidaksesuaian Stock APD

Total Stock on Total Total
Periode Item SO stemo(cz,x()) Actual Ketidaksesuaian
4 Stock Data Stock (O n)
01 November ; ..
Alat Pelindung Diri
2023 — 31 Oktober (APD) 2519 2034 485

2024

Data pada tabel di atas menunjukkan total ketidaksesuaian data stock APD sebanyak 485 item
dalam kurun waktu satu tahun, sebuah angka yang menegaskan bahwa masalah ini bersifat
sistematis dan membutuhkan intervensi perbaikan yang terstruktur. Untuk menjawab tantangan
ini, penelitian ini akan mengaplikasikan metode dengan kerangka kerja DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). DMAIC dipilih karena merupakan metodologi perbaikan proses yang
sangat berorientasi pada data dan analisis statistik untuk menemukan akar penyebab masalah (root
cause) dan mengeliminasinya (Mittal et al., 2023). Pendekatan DMAIC menyediakan tahapan
yang logis dan sistematis, mulai dari mendefinisikan masalah secara jelas, mengukur tingkat
kecacatan, menganalisis penyebab, menerapkan perbaikan, hingga memastikan perbaikan tersebut
berkelanjutan.

Terjadinya ketidaksesuaian data yang berulang mengindikasikan adanya kecacatan proses
(process defect) yang kompleks dalam administrasi pengeluaran barang. Masalah ini bukan
sekadar kesalahan pencatatan, melainkan cerminan dari kegagalan mekanisme kontrol
operasional. Hal ini sejalan dengan Manurung et al., (2024), yang menyebutkan bahwa selisih
stock opname sering kali berakar pada lemahnya prosedur administrasi dalam memverifikasi
kondisi fisik. Instabilitas proses ini diduga kuat dipicu oleh interaksi antara metode kerja, beban
kerja, dan kondisi lingkungan. Dugaan tersebut diperkuat oleh studi Rizky & Nugraha, (2022)
yang mengonfirmasi bahwa human error dalam pengelolaan gudang sangat dipengaruhi oleh

faktor lingkungan dan kelelahan karyawan. Jika tidak segera diintervensi, kegagalan proses ini



berisiko mendistorsi akurasi stok secara berkelanjutan; oleh karena itu, pendekatan DMAIC
diperlukan untuk meminimalisir selisih stok demi menjaga stabilitas operasional (Yuliani et al.,
2021).

Dalam upaya perbaikan proses operasional, metode Value Stream Mapping (VSM) sering
digunakan untuk memetakan aliran informasi dan mengeliminasi pemborosan guna mempercepat
waktu proses (Setiawan et al., 2019). Selain itu, VSM efektif dalam mengidentifikasi aktivitas
yang tidak bernilai tambah pada aliran produksi (Adeodu et al., 2023). Namun, metode ini
memiliki keterbatasan dalam mengidentifikasi akar penyebab variasi statistik yang menjadi
pemicu utama ketidakakuratan data. Mengingat permasalahan utama yang terjadi di Gudang APD
Supply Department adalah tingginya ketidaksesuaian data sfock dan bukan pada kecepatan aliran
barang, maka metode DMAIC dinilai lebih relevan untuk diterapkan dibandingkan VSM. DMAIC
menawarkan pendekatan statistik yang mampu mengkuantifikasi tingkat kegagalan proses melalui
Process Failure Mapping, sehingga fokus perbaikan dapat diarahkan secara spesifik pada sumber
variasi penyebab selisih stock guna mencapai akurasi data yang lebih presisi. Metode ini telah
terbukti efektif dalam meningkatkan kualitas dan efisiensi di berbagai industri, termasuk dalam
konteks yang serupa seperti pengendalian kualitas di industri semen (Fathurohman et al., 2023)
dan proses manufaktur komponen otomotif (Ramadhani et al., 2025), sehingga sangat relevan
untuk diimplementasikan guna mengatasi masalah ketidaksesuaian data stock APD di PT

Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang telah dipaparkan pada latar belakang, maka didapatkan beberapa

permasalahan, yaitu sebagai berikut:

1. Bagaimana kinerja proses pengelolaan stock APD saat ini ditinjau dari process failure
mapping?

2. Apayang menjadi faktor penyebab terjadinya ketidaksesuaian data stock APD?

3. Aparekomendasi perbaikan untuk mengurangi ketidaksesuaian data pada proses pengambilan

APD dan menekan kerugian bagi perusahaan?



1.3

Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan, maka penelitian ini memiliki tujuan sebagai

berikut:

1. Mengukur kinerja proses pengelolaan stock APD saat ini dengan mengidentifikasi titik process

breakdown menggunakan metode process failure mapping.

2. Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya ketidaksesuaian pada proses manajemen stock

APD.

3. Memberikan rekomendasi perbaikan yang yang dilakukan untuk mengurangi ketidaksesuaian

data yang terjadi pada manajemen stock APD.

1.4

Manfaat Penelitian

Manfaat dari dilakukannya penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1. Bagi mahasiswa

a.

Dapat mengimplementasikan secara langsung ilmu pengetahuan yang diperoleh selama
perkuliahan ke dalam sistem nyata perusahaan.

Menambabh referensi dalam penelitian mengenai kualitas produktivitas perusahaan dengan
menggunakan metode DMAIC.

Memberikan kontribusi pada pengembangan ilmu manajemen inventory terkait
pengelolaan stock APD.

Memberikan peluang penelitian berkelanjutan untuk mengembangkan metode peningkatan

kualitas produktivitas di berbagai sektor industri manufaktur.

2. Bagi Perusahaan

a.

Memberikan data dan informasi tentang kualitas produktivitas pengelolaan stock APD
perusahaan.

Menyediakan analisis yang dapat membantu perusahaan menangani ketidaksesuaian data
stock APD untuk meningkatkan produktivitas perusahaan.

Memberikan rekomendasi perbaikan manajemen inventory perusahaan yang dapat
digunakan untuk meminimalisir ketidaksesuaian data stock.

Mendukung perusahaan dalam mengurangi pemborosan sehingga dapat menekan biaya

operasional perusahaan.



1.5 Batasan Penelitian

Batasan penelitian ini menjelaskan tentang ruang lingkup penelitian dan hal-hal yang tidak dibahas

pada penelitian ini. Berikut ini adalah batasan penelitian, yaitu sebagai berikut:

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada Supply Departement pada bagian Warehouse Section
Inventory A di PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.

2. Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan observasi langsung pada ruang APD di
Inventory A dan melalui wawancara dengan karyawan operator Warehouse Section Supply

Departement.

1.6 Sistematika Penulisan

Kaidah penulisan ilmiah sebagaimana sesuai dengan sistematika sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Berisikan latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, Batasan
penelitian dan sistematika penulisan. Pada bab ini merupakan awalan dari penulisan laporan
menuju pembahasan yang lebih lanjut.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Berisikan teori-teori yang bekaitan dengan topik permasalahan yang diteliti.

BAB IIl METODE PENELITIAN

Berisikan uraian mengenai objek penelitian, jenis-jenis data yang digunakan, metode pengumpulan
data, metode pengolahan data dan kerangka penelitian.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Berisikan data yang diperoleh selama penelitian pada Perusahaan yang kemudian akan diolah
setelah metode pengolahan data ditetapkan.

BAB V HASIL DAN PEMBAHASAN

Berisikan hasil dari penelitian yang diperoleh untuk mendapatkan tujuan dari penelitian yang akan
mengarahkan pada pemberian rekomendasi akurat yang sesuai kepada perusahaan.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan kesimpulan dari penelitian ini dan saran relevan yang dapat diberikan berdasarkan hasil
penelitian.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Kajian Literatur
Kajian literatur dalam penelitian ini merujuk pada sejumlah jurnal ilmiah dan penelitian terdahulu
yang relevan dengan topik, sehingga dapat memberikan pemahaman yang lebih komprehensif
mengenai metode penelitian dan landasan teori yang menjadi dasar penting bagi upaya
penyelesaian permasalahan pada penelitian ini.

Nan et al., (2024) melakukan penelitian dengan judul “7The performance analysis using Six
Sigma DMAIC and integrated MCDM approach: A case study for microlens process in Vietnam”.
Penelitian ini menggunakan metode studi kasus dengan pendekatan DMAIC yang dipadukan
dengan MCDM pada perusahaan manufaktur microlens di Vietnam. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa jenis cacat utama yang ditemukan adalah kontaminasi dan polishing yang tidak sempurna.
Dengan penerapan analisis Pareto, desain eksperimen (DOE), dan MCDM, faktor dominan
penyebab cacat dapat diidentifikasi. Perbaikan dilakukan melalui pengaturan ulang rasio steam
dan modifikasi metode packaging sehingga yield produk meningkat dari 69% menjadi 79% dan
perusahaan berhasil menghemat biaya sebesar USD 1,93 juta per tahun. Penelitian ini menegaskan
bahwa penggabungan DMAIC dengan MCDM dapat memperkuat analisis dalam pengendalian
kualitas.

Mittal et al., (2023) melakukan penelitian dengan judul “The performance improvement
analysis using Six Sigma DMAIC methodology: A case study on Indian manufacturing company”.
Studi ini menggunakan DMAIC untuk menurunkan tingkat reject pada produksi rubber weather
strips mobil di India. Awalnya tingkat reject mencapai 5,5% atau sekitar 153 unit per hari. Dengan
penerapan tahapan DMAIC, meliputi CTQ, Pareto, dan fishbone, dilakukan perbaikan pada proses
vulkanisasi serta quality check. Hasilnya, tingkat reject turun menjadi 68 unit per hari (3,08%),
sigma level meningkat dari 3,9 menjadi 4,45, serta perusahaan berhasil menghemat biaya bahan
baku sekitar Rs. 15.249 per bulan. Penelitian ini membuktikan bahwa target perusahaan untuk
menurunkan reject hingga 2% dapat tercapai hanya dalam waktu tiga bulan.

Fathurohman et al., (2023), melakukan penelitian dengan judul “Quality Improvement to
Reduce Paper Bags Defects Using DMAIC Method in Cement Industry.” Studi ini berfokus pada
tingginya cacat pada proses pembuatan kantong kertas, terutama yang berasal dari mesin tubing.

Menggunakan metode Six Sigma DMAIC, penelitian ini mengidentifikasi delapan jenis cacat



dominan, di antaranya wide tube deviate (22,61%), length tube deviate (20,50%), dan longitudinal
pasting thin & empty (19,47%). Melalui Pareto, cause & effect diagram, serta analisis proses,
faktor penyebab utama ditemukan pada mesin dan metode operator. Setelah implementasi
peningkatan seperti pelatihan operator setiap tiga bulan dan briefing rutin sebelum bekerja, /evel
sigma meningkat dari 4,65 menjadi 5,04, serta terjadi penurunan biaya operasional dan rework
sebesar 14%. Studi ini menunjukkan bahwa DMAIC efektif dalam mereduksi variasi proses dan
meningkatkan kualitas produk.

Ul-Haque et al., (2022) melakukan penelitian dengan judul “Supplier Selection Process
Improvement through Six-Sigma DMAIC: A Case of Lafarge Pakistan Cement Limited.” Berbeda
dari penelitian lain yang berfokus pada produksi fisik, studi ini menerapkan DMAIC pada proses
pemilihan pemasok. Melalui pemetaan proses, wawancara, serta analisis mendalam, penelitian ini
mengidentifikasi kelemahan berupa variasi proses, aktivitas yang tidak perlu, dan kurangnya
standarisasi. Melalui tahapan DMAIC, peneliti mengidentifikasi akar masalah menggunakan cause
& effect diagram dan SWIH, lalu mengembangkan usulan perbaikan seperti peningkatan
koordinasi proses, serta pengendalian berkelanjutan. Studi ini menunjukkan bahwa DMAIC tidak
hanya relevan pada proses produksi, tetapi juga efektif untuk meningkatkan efisiensi proses
manajerial seperti seleksi pemasok.

Hasan et al., (2023), melakukan penelitian implementasi Six Sigma pada proses manufaktur
industri semen dengan fokus mengevaluasi /evel sigma dan memberikan usulan peningkatan.
Menggunakan metode DMAIC, penelitian ini mengevaluasi proses produksi untuk mengetahui
tingkat variasi dan besarnya DPMO. Studi ini menyoroti bahwa Six Sigma mampu menyinkronkan
aspek biaya, kualitas, waktu produksi, dan waktu kontrol secara lebih efektif. Peneliti menemukan
bahwa tingkat sigma yang ada masih jauh dari target ideal, sehingga diperlukan penerapan
sistematis DMAIC untuk menurunkan variasi proses dan meningkatkan kemampuan kualitas.
Penelitian ini menunjukkan bahwa adopsi Six Sigma di industri semen berpotensi meningkatkan
efisiensi operasional secara signifikan.

Suhartini et al., (2021), melakukan penelitian dengan judul “Pengendalian Kualitas
Menggunakan Pendekatan Six Sigma sebagai Upaya Perbaikan Produk Defect.” Penelitian ini
bertujuan mengidentifikasi risiko kecacatan kantong semen pada proses pengantongan di PT
Semen Indonesia. Tiga kategori cacat ditemukan, yaitu kantong pecah pada bagian mulut, pecah

pada bagian body, dan cacat pada lem kantong; dengan cacat dominan terjadi pada bagian body.



Analisis fishbone dan Pareto menunjukkan penyebab utama berasal dari operator, konveyor, serta
kantong yang lolos inspeksi. Rekomendasi perbaikan mencakup peningkatan kewaspadaan
operator, pengecekan mesin dan konveyor secara berkala, dan kontrol visual mencegah kantong
tersangkut benda asing. Studi ini menegaskan pentingnya DMAIC untuk mengidentifikasi akar
masalah dan memberikan solusi praktis untuk menekan tingkat cacat.

Bonetti et al., (2023), melakukan penelitian dengan judul "Using DMAIC for in-plant
logistic activities improvement: an industrial case study in cement manufacturing" , bertujuan
menganalisis dan meningkatkan aktivitas logistik in-plant (pemuatan dan pembongkaran) di
industri semen menggunakan metodologi Six Sigma DMAIC dan Statistical Process Control
(SPC) melalui Studi Kasus Industri di Brasil. Temuan kunci menunjukkan bahwa aktivitas logistik
in-plant berada di luar kendali statistik dengan variabilitas tinggi. Tingkat kualitas proses berada
pada Sigma Global 4.00 (Pemuatan 4.10, Pembongkaran 3.68) , yang meski memenuhi standar,
masih memerlukan perbaikan untuk mencapai tingkat world-class Six Sigma. Analisis akar
masalah menggunakan diagram Cause-and-effect (6M) menyoroti masalah utama terkait tenaga
kerja, mesin, dan peralatan. Sebagai solusi, penelitian ini mengusulkan Out-of-Control Action Plan
(OCAP) untuk mengurangi variabilitas, berfokus pada pemeliharaan preventif, pelatihan
karyawan, dan peningkatan komunikasi antar departemen , menegaskan bahwa DMAIC adalah
alat yang efektif untuk perbaikan proses pada industri semen

Lantara, (2021), melakukan penelitian dengan judul “Improvement Efforts of Cement Bags
Using the Six Sigma DMAIC Method: A Case Study at PT Semen Tonasa, Indonesia.” Penelitian
ini menggunakan metode DMAIC untuk menganalisis kualitas kantong semen berdasarkan data
produksi 2,8 juta unit. Terdapat tiga cacat utama yang ditemukan, yaitu tidak terdaftar (38%),
tulisan buram (31%), dan kantong terpotong (30%). Analisis Pareto dan fishbone menunjukkan
bahwa penyebab cacat berkaitan dengan mesin, metode kerja, serta kurangnya kontrol kualitas.
Hasil perhitungan menunjukkan /evel kualitas berada pada 1,49 sigma dengan 93.643 DPMO,
sehingga memerlukan perbaikan signifikan. Penelitian ini menekankan pentingnya penerapan
DMAIC untuk mengidentifikasi penyebab dominan dan menentukan tindakan korektif guna
menurunkan tingkat kecacatan.

Suryapradana & Halim, (2021), melakukan penelitian pengendalian kualitas operasional
pada Divisi Fixed Plant Maintenance di PT Berau Coal menggunakan metode Six Sigma DMAIC.

Tujuannya adalah untuk meningkatkan efektivitas mesin coal crusher dengan mengintegrasikan



pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan analisis Six Big Losses. Ditemukan
bahwa faktor paling dominan penyebab rendahnya kinerja adalah Reduced Speed Losses (58,82%)
dan Equipment Failure Losses (62,21%). Setelah implementasi perbaikan yang berkelanjutan
(melalui Small Group Activity), nilai rata-rata OEE meningkat menjadi 87%, yang telah
melampaui nilai standar dunia 85%.

Adiguna & Mulyono, (2025), melakukan penelitian rendahnya pencapaian produksi
overburden (OB) di Pit West MHY yang rata-rata hanya mencapai 63% dari target pada Q1 2025.
Dengan menerapkan kerangka Lean Six Sigma DMAIC, akar masalah berhasil diidentifikasi,
termasuk jalan angkut licin setelah hujan, kurangnya peralatan Road Maintenance (RM), dan
waktu siklus truk yang panjang. Tindakan perbaikan yang dilakukan meliputi penambahan unit
RM, penerapan prosedur hot seat change shift, dan perbaikan jalan angkut. Hasilnya, pencapaian
produksi harian rata-rata meningkat signifikan menjadi lebih dari 102% dari target pada April 2025
, dengan implementasi inspeksi harian Indeks Kondisi untuk menjaga perbaikan.

Fauzi, (2025), melakukan penelitian meningkatkan produksi coal crushing di PT. XYZ
menggunakan pendekatan Lean Six Sigma DMAIC, mengingat perusahaan menghadapi tantangan
operasional yang menyebabkan penurunan signifikan pada utilitas alat dan produktivitas. Analisis
DMAIC menemukan bahwa jenis waste yang paling dominan adalah Waiting (9 insiden), serta
Defects dan Process Variation. Fokus perbaikan diarahkan pada optimalisasi kinerja mesin
crusher dan pengelolaan cycle time. Secara keseluruhan, penerapan DMAIC memberikan manfaat
signifikan, dengan pencapaian produksi hingga Oktober 2024 mencapai 9.9 juta MT (94% dari
target), yang merupakan peningkatan 139% secara Year-on-Year dibandingkan periode
sebelumnya.

Firda & Gatot, (2025) melakukan penelitian strategi peningkatan produktivitas ekskavator
200 ton di tambang batubara yang menghadapi material lunak (Warukin Formation) dan kendala
waktu kerja. Dengan produktivitas aktual rata-rata hanya 665bcm/hour dan tingkat Sigma 1.9,
analisis multivariat menunjukkan faktor terpenting yang memengaruhi kinerja adalah Kecepatan
Hauler (45.45%), Match Factor (40.43%), dan Material Condition (10.56%). Melalui perbaikan
geometri jalan angkut dan peningkatan rasio unit pendukung, produktivitas rata-rata berhasil
ditingkatkan menjadi di atas 700bcm/hour, dengan tingkat Sigma yang naik signifikan menjadi
3.37.
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Nasihardani et al., (2025), melakukan penelitian dengan menerapkan metode Six Sigma
DMAIC untuk mengurangi tingkat cacat pada proses Sealer Line di bengkel cat industri otomotif.
Masalah utama (seperti Sealer Hole dan Sealer Contamination) disebabkan oleh empat faktor
dominan, yaitu ketidakstabilan mesin (suhu rendah), ketidaksesuaian metode (keselarasan
nosel/pelat), material yang tidak tepat, dan kesalahan operator. Melalui langkah perbaikan yang
terfokus pada stabilisasi suhu mesin (60 derajat-80 derajat C) dan pelatihan operator 3333, tingkat
cacat berhasil dikurangi menjadi 2,04% dari 4,24%. Hasilnya, nilai DPMO turun dari 3.851,01
menjadi 1.862,37, dan tingkat sigma meningkat dari 4.17 menjadi 4.41.

Lini et al., (2021), melakukan penelitian menggunakan kerangka Lean Six Sigma DMAIC
untuk menurunkan waste defect pada lini perakitan kendaraan roda empat. Setelah identifikasi
menggunakan Value Stream Mapping dan analisis Pareto, cacat dominan yang disorot adalah
Scratch (80,70% dari total cacat). Akar masalah, yang dianalisis menggunakan diagram Fishbone,
melibatkan operator yang membawa benda keras (pulpen/kunci), desain packaging palet yang
tidak sesuai, dan palet material yang kasar. Implementasi perbaikan (seperti penghilangan partisi
palet dan penegakan SOP larangan membawa benda keras) berhasil menurunkan DPMO secara
signifikan dari 4.556 menjadi 2.047, yang meningkatkan tingkat sigma perusahaan dari 4.10
menjadi 4.38.

Jou et al., (2022), melakukan penelitian dengan menggunakan metodologi Six Sigma
DMAIC untuk mengatasi tingkat penolakan pada produk motor tanpa sikat (brushless motor) di
sebuah perusahaan manufaktur di Taiwan. Setelah analisis Pareto dan FMEA, keluhan dengan
risiko tertinggi (RPN) adalah Abnormal Voltage dan Abnormal Sound, yang disebabkan oleh
pemilihan material/pemasok yang tidak tepat, jadwal pemeliharaan yang tidak jelas, dan inspeksi
yang tidak memadai. Melalui implementasi solusi (seperti pemilihan pemasok yang lebih baik,
peningkatan jumlah pekerja, dan penjadwalan pemeriksaan mesin), tingkat Sigma meningkat dari
4.93 (2020) dan 5.11 (2021) menjadi 5.44 pada periode Januari-Mei 2022, menunjukkan

penurunan proporsi produk cacat.
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2.2 Landasan Teori

Landasan teori merupakan teori yang digunakan sebagai dasar untuk mendukung serta
menjelaskan suatu penelitian. Berfungsi untuk menjabarkan konsep dan variabel yang digunakan,
sekaligus memberikan kerangka acuan dalam memahami serta mendefinisikan istilah-istilah yang
terkait dengan penelitian. Menurut Nursulis & Muspawi, (2024), landasan teori memiliki peran
penting dalam penelitian karena digunakan untuk menjelaskan konsep yang dipakai,
mendeskripsikan variabel yang dikaji, serta menjadi acuan dalam pemilihan metode analisis.
Selain itu, landasan teori berfungsi membangun argumentasi ilmiah yang logis dan menjaga
konsistensi antara perumusan masalah, tujuan, metode, hingga interpretasi hasil. Oleh karena itu,
landasan teori dapat dipandang sebagai kerangka konseptual yang mendukung penelitian agar
terlaksana secara sistematis dan dapat dipertanggungjawabkan secara akademis. Dalam penelitian
kali ini, landasan teori mencakup pembahasan mengenai ketidaksesuaian data stock pada gudang,
data sistem, data actual dan data ketidaksesuaian stock APD sebagai dasar utama menganalisis

permasalahan yang diteliti.

2.2.1 Metode DMAIC

Menurut Kholik, (2008), Six Sigma merupakan suatu pendekatan yang menggunakan siklus
DMAIC, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control, sebagai prosedur terstruktur
untuk memperbaiki proses melalui peningkatan kualitas yang dilakukan secara sistematis dan
berkesinambungan. Metode Six Sigma DMAIC merupakan pendekatan metodologis yang
digunakan untuk meningkatkan kualitas serta efisiensi proses yang telah ada melalui langkah-
langkah sistematis berbasis data. DMAIC terdiri atas lima tahapan utama, yaitu Define
(menentukan), Measure (mengukur), Analyze (menganalisis), Improve (meningkatkan), dan
Control (mengendalikan). Penerapan metode ini ditujukan untuk mengidentifikasi serta
menghilangkan sumber permasalahan atau kecacatan dalam proses bisnis, sehingga mampu
meningkatkan kepuasan pelanggan sekaligus menurunkan tingkat cacat pada produk maupun jasa
secara signifikan. Berdasarkan penelitian Baldah & Safitri, (2024), DMAIC digunakan sebagai
kerangka konseptual dalam upaya perbaikan proses suplai bahan baku. Melalui tahapan Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control, pendekatan ini terbukti mampu meningkatkan akurasi
data persediaan bahan baku hingga mencapai 100 persen, mempercepat alur suplai, serta

mengurangi lead time secara signifikan. Pada studi Ibrahim et al., (2019), menjelaskan tahapan
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DMAIC dijelaskan dalam konteks pengendalian kualitas produk Vibrating Roller Compactor.
DMAIC terdiri atas lima tahap berurutan, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control,
dengan pemetaan alur proses menggunakan Process Failure Mapping digunakan sebagai indikator

untuk menilai efektivitas pengendalian kualitas.

Define
Defining the issue "Y" and creating
a problem statement. Giving a
clear and lucid definition of
the problem. Basically, giving a
face to the project!

Control

Control the changes made in the
process. Check if the variation
in the process is within a passable
limit.The road to continuous
improvement is now open!

Improve Analyze

Creating a plan on how to fix data analytics, statistics,
and address the issues. This phase ,etc. to analyze the process
also deals with creating a process find root causes.
map, requirements for training, etc. 4 Get a clear picture of what's

‘working and what's not!

Gambar 2 1 Siklus DMAIC (6sigma.us, 2022)
Penerapan metode DMAIC terbukti memberikan kontribusi positif di berbagai bidang. Subagyo et
al., (2020) melaporkan adanya peningkatan kepuasan pelanggan dan efisiensi operasional pada
perusahaan jasa, yang ditunjukkan melalui berkurangnya kesalahan pengiriman, waktu tunggu
yang lebih singkat, peningkatan pendapatan, serta penurunan biaya. Studi yang dipublikasikan
oleh Mittal et al., (2023) menekankan adanya perbaikan kinerja manufaktur, antara lain penurunan
rejection rate dari 5,5 persen menjadi 3,08 persen, tinjauan sistematis oleh Permana et al., (2021)
menegaskan bahwa implementasi DMAIC mampu meningkatkan kualitas produk, produktivitas,
kepuasan pelanggan, ketepatan waktu pengiriman, efisiensi biaya, serta mendukung pertumbuhan

bisnis yang berkelanjutan. Berdasarkan penelitian Ghiftfari et al., (2013):

1. Define
Tahap Define bertujuan untuk menetapkan permasalahan, tujuan proyek, ruang lingkup, serta
kebutuhan pelanggan yang menjadi dasar dalam proses perbaikan. Pada tahap ini umumnya

disusun project charter dan dibuat peta proses awal, seperti SIPOC, SIPOC adalah diagram yang
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mendeskripsikan gambar secara umum pada suatu proses, Diagram SIPOC adalah singkatan dari
Supplier, Input, Process, Output, dan Customer yang merupakan 5 komponen utama sistem
kualitas. Penelitian yang dilakukan oleh Cinar et al., (2022) pada industri biogas menunjukkan
bahwa tahap Define dimanfaatkan untuk mengidentifikasi permasalahan utama, yaitu tingginya

downtime pada mesin produksi, sehingga ditetapkan sebagai prioritas dalam proyek perbaikan.

2. Measure

Tahap Measure bertujuan mengumpulkan data actual mengenai kinerja proses guna mengetahui
kondisi awal. Pengukuran dilakukan dengan menggunakan indikator kuantitatif, seperti jumlah
cacat. Penelitian Cinar et al., (2022) pada industri otomotif menunjukkan bahwa tahap ini memiliki
peran penting dalam memperoleh data yang akurat sebelum analisis dilakukan, sehingga langkah
perbaikan dapat ditetapkan berdasarkan fakta, bukan sekadar asumsi. Langkah Measure

menggunakan process failure mapping sebagai acuan pengukur batas ketidaksesuaian dari data.

3. Analyze

Tahap Analyze berfungsi untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan dengan
memanfaatkan alat analisis baik statistik maupun kualitatif. Beberapa teknik yang umum
digunakan antara lain diagram sebab-akibat, analisis Ishikawa diagram (fishbone diagram) untuk
menentukan faktor dominan penyebab ketidaksesuaian. Sabri et al., (2018) menjelaskan bahwa
analisis pada tahap ini bertujuan memahami hubungan antarvariabel yang memengaruhi kinerja
proses, sehingga dapat ditentukan penyebab utama terjadinya cacat. Pada tahap analyze, untuk
mengintifikasi penyebab atau faktor yang mempengaruhi ketidaksesuaian ini, menggunakan

fishbone diagram.

4. Improve

Tahap Improve berfokus pada perancangan dan penerapan solusi yang ditujukan untuk mengatasi
akar penyebab permasalahan yang telah diidentifikasi pada fase Analyze. Penentuan solusi
dilakukan melalui pendekatan seperti analisis 5SW+1H, eksperimen sederhana, maupun
penyesuaian prosedur kerja. Studi kasus pada industri otomotif (brushless motor) oleh Jou et al.,
(2022) menunjukkan bahwa tahap ini melibatkan perbaikan pada berbagai aspek, termasuk metode

inspeksi, pemilihan ulang pemasok, penambahan tenaga kerja, serta pelatihan operator.
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Implementasi langkah-langkah tersebut terbukti mampu meningkatkan kualitas proses pada
proyek secara signifikan. Metode yang diterapkan dalam penyusunan usulan perbaikan adalah

pendekatan SW-+1H (what, why, when, where, who, dan how).

5. Control

Tahap Control bertujuan untuk memastikan bahwa perbaikan yang telah dilakukan pada fase
Improve dapat dipertahankan secara berkelanjutan dan tidak kembali pada kondisi semula.
Kegiatan pada tahap ini meliputi penyusunan SOP (Standard Operating Procedure), penyusunan
dokumentasi prosedur, pelatihan personel, pemantauan kinerja proses, serta evaluasi ulang. Studi
kasus yang sama oleh Jou et al., (2022) menunjukkan bahwa fase Contro/ mampu meningkatkan
kualitas pada periode Januari hingga Mei 2022, yang mengindikasikan keberhasilan dalam

mempertahankan perbaikan secara sistematis dan efektif.

2.2.2 Kualitas

Kualitas dapat didefinisikan sebagai kemampuan produk, jasa, atau proses dalam memenuhi
standar yang ditetapkan serta menyesuaikan atau melampaui harapan pelanggan. Pada penelitian
Majid & Saifuddin, (2025) menunjukkan bahwa kualitas dipengaruhi oleh bahan baku dan proses
produksi, di mana setiap cacat yang terjadi akan menurunkan nilai produk di mata konsumen.
Menurut Kamaludin & Sulistiono, (2011), dalam konteks industri, kualitas mencakup produk, jasa,
dan proses produksi yang diukur dari kemampuannya memenuhi standar teknis serta harapan
pelanggan. Kualitas produk menjadi faktor penting bagi daya saing, di mana perusahaan dengan
produk berkualitas tinggi memiliki peluang lebih besar untuk unggul di pasar kompetitif.
Kemudian berdasarkan definisi Suliantoro & Ririh, (2013), pada sektor industri jasa, kualitas
layanan sangat dipengaruhi oleh cara layanan diberikan serta keterlibatan pelanggan dalam
prosesnya. Aspek kualitas tersebut menjadi prasyarat utama bagi keberhasilan suatu usaha jasa.
Sementara itu menurut Rifaldi et al., (2024), dari sisi proses, pengendalian kualitas melalui
pemantauan statistik, misalnya dengan peta kendali, berperan penting dalam menjaga kestabilan
proses dan mencegah terjadinya kerusakan produk. Sebagai contoh, digunakan untuk memantau

proporsi cacat dalam kegiatan produksi.
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2.2.3 Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan pendekatan sistematis untuk memastikan produk atau layanan
sesuai standar dan bebas dari cacat. Dengan menggunakan alat statistik seperti peta kendali,
perusahaan dapat memantau kestabilan proses sekaligus mengidentifikasi variasi yang
menyimpang. Penelitian pada industri manufaktur sarung tangan di PT. Jogja Glove Indonesia
menunjukkan penerapan Seven Tools yang mencakup check sheet, histogram, pareto, dan peta
kendali untuk menganalisis data cacat serta merekomendasikan intervensi berupa pelatihan
operator dan perawatan mesin guna menekan tingkat kecacatan (Yuliana & Apriani, 2025). Pada
penelitian (Amanu et al., 2024) di sektor produksi piano di PT. Kawai Indonesia, peta kendali
digunakan untuk memantau tingkat kecacatan produk. Hasil pengamatan menunjukkan bahwa
tingkat kecacatan berada di luar batas kendali atas maupun bawah, yang disebabkan oleh faktor
manusia, mesin, metode, atau prosedur. Berdasarkan temuan tersebut, perusahaan
merekomendasikan pelatihan operator, pemeriksaan bahan baku, dan pemeliharaan rutin sebagai

langkah perbaikan.

2.2.4 Stock

Stock atau persediaan merujuk pada jumlah barang atau bahan yang disimpan perusahaan untuk
mendukung proses produksi dan memenuhi kebutuhan pasar. Dalam industri manufaktur,
persediaan meliputi bahan baku, barang setengah jadi, dan produk akhir. Pengelolaan persediaan
yang efektif menuntut keseimbangan antara biaya penyimpanan, biaya pemesanan, serta risiko

kekurangan stock agar operasi berjalan efisien (Wicaksono et al., 2023).

2.2.5 Manajemen Stock

Manajemen stock merupakan aktivitas yang mencakup perencanaan, pengendalian, dan
pengawasan terhadap persediaan, baik berupa bahan baku, barang dalam proses, maupun barang
jadi. Praktik ini bertujuan menjaga keseimbangan antara ketersediaan persediaan dan biaya yang
dikeluarkan perusahaan. Pengelolaan stock yang tepat menjadi penting untuk menghindari risiko
kekurangan persediaan (stockout) yang dapat mengganggu kelancaran produksi maupun distribusi,
serta menghindari kelebihan persediaan (overstock) yang berpotensi meningkatkan biaya
penyimpanan. Oleh karena itu, manajemen stock berperan dalam memastikan kelancaran

operasional perusahaan dengan tetap memperhatikan efisiensi biaya, khususnya biaya pemesanan
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dan penyimpanan. Dalam implementasinya, berbagai pendekatan umum digunakan, seperti
Economic Order Quantity (EOQ) untuk menentukan jumlah pemesanan yang optimal, safety stock
sebagai persediaan pengaman, serta reorder point untuk menentukan kapan pemesanan kembali
harus dilakukan. Metode-metode ini banyak diterapkan dalam industri manufaktur, ritel, maupun
distribusi, karena ketiganya mampu membantu perusahaan menjaga ketersediaan barang secara
optimal sekaligus mendukung produktivitas dan keberlanjutan bisnis (Nurcahyawati et al., 2023;

Nurrohmah & Prasinta, 2024; Zulhayyir & Syamsiah, 2019).

2.2.6 Opname Stock

Opname stock adalah kegiatan pencatatan ulang dan verifikasi persediaan fisik di gudang yang
dibandingkan dengan data administrasi atau sistem. Tujuannya memastikan kesesuaian data stock,
sekaligus mengidentifikasi selisih, kehilangan, kerusakan, atau kesalahan pencatatan. Dalam
praktik industri, opname stock berperan menjaga akurasi laporan keuangan, mendukung
perencanaan pembelian, serta mengurangi risiko kehabisan maupun kelebihan persediaan. Proses
ini biasanya dilakukan secara berkala, namun juga dapat dilaksanakan sewaktu-waktu untuk

kebutuhan audit (Rusdianto et al., 2022).

2.2.7 Fishbone Diagram

Fishbone Diagram atau Ishikawa Diagram merupakan alat manajemen kualitas yang digunakan
untuk mengidentifikasi dan menganalisis penyebab suatu masalah secara sistematis. Diagram ini
berbentuk menyerupai tulang ikan, di mana kepala menggambarkan masalah utama dan tulang-
tulangnya mewakili kategori penyebab seperti manusia, mesin, metode, material, pengukuran, dan
lingkungan. Melalui pendekatan ini, perusahaan dapat menelusuri akar permasalahan sehingga

lebih mudah menentukan solusi perbaikan yang tepat (Aristriyana & Fauzi, 2022).
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BAB III
METODE PENELITIAN
3.1 Objek Penelitian

PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk. adalah salah satu produsen semen terbesar di Indonesia
yang bergerak di bidang industri semen dan bahan bangunan. Penelitian ini dilakukan di PT
Indocement Tunggal Prakarsa Tbk. Plant Cirebon yang berlokasi di Cirebon, Jawa Barat. Objek
penelitian difokuskan pada kesalahan data dalam stock opname APD yang terjadi di gudang APD
pada Supply Department Warehouse Section. Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi kerugian
akibat stockout APD maupun overstock APD, dan berdampak pada pembengkakan biaya
operasional karena overstock, dan mengurangi produktivitas kerja karena stockout.

Untuk melakukan perbaikan pada ketidaksesuaian data stock, digunakan metode DMAIC
sebagai acuan utama dalam meminimalisir terjadinya kesalahan data stock. Penelitian ini juga
melakukan proses audit gudang secara langsung, setiap hari setelah Pre Order (PO) Alat
Pelindung Diri (APD) tiba di warehouse untuk melakukan drop barang di gudang, agar
mendapatkan data aktual jumlah Alat Pelindung Diri (APD), untuk memastikan kesalahan stock
dapat diperbaiki.

3.2 Sumber Data
Data yang diperoleh pada penelitian ini, didapatkan dengan melakukan pengamatan atau observasi
langsung, dalam proses audit gudang, saat proses opname fisik stock APD di gudang 9A, Supply

Depertement Warehouse Section.

3.3  Jenis Data

Jenis data yang diperoleh pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh langsung oleh peneliti dari sumber pertama melalui
teknik pengumpulan wawancara, observasi, dan diskusi dengan pihak terkait. Dalam penelitian
ini, data primer diperoleh melalui observasi langsung, dalam proses audit gudang, saat proses
opname fisik stock APD yang berpotensi menimbulkan kesalahan dalam data stock opname
dengan pendampingan karyawan yang bertanggung jawab. Selain itu, dilakukan wawancara
dan diskusi dengan Kepala Warehouse Section pada Supply Department untuk

mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kesalahan dalam pencatatan data stock opname.
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b. Data Sekunder

3.4

Data sekunder adalah data yang diperoleh dari sumber terdahulu atau data historis seperti
penelitian, jurnal, maupun dokumentasi yang sudah tersedia. Pada penelitian ini, data sekunder
berasal dari dokumentasi berupa rekap historis data stock opname APD serta literatur terkait
penerapan metode DMAIC. Kemudian diperoleh data stock opname yang tidak sesuai pada
data stock APD periode Oktober 2023 — Oktober 2024.

Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data pada penelitian ini dengan melakukan cara yaitu sebagai berikut:

1.

Observasi

Observasi dilakukan secara berkala selama 1 bulan, dengan mengikuti kegiatan audit oleh
karyawan pada gudang APD secara langsung, dan didampingi oleh karyawan yang
bertanggung jawab pada warehouse section.

Wawancara

Wawancara dilakukan dengan cara, tanya jawab dengan karyawan yang bertanggung jawab
pada warehouse section gudang 9A, yang mencakup gudang APD, terkait permasalahan yang
sedang diteliti.

Diskusi

Diskusi dilakukan dengan melakukan Focus Group Discusion (FGD) dengan kepala
warehouse section supply departement dan karyawan terkait warehouse section PT

Indocement Tunggal Prakarsa Tbk. terkait permasalahan yang sedang diteliti.
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Tahapan alur penelitian yang dilakukan di PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk. yaitu sebagai

berikut:

Feferensi Diata Jumal
dan Bukm

.

Identifika=zi hiazalah

.

Rumuszan Mazalah

.

Tujuan Penelitian

.

Studi Literatur

.

Gambar 3 1 Alur Penelitian




Pengumpulan Diata

1. Data Jenis Ketidaksesuaian Stock APD

[ =]

. Data Jumlzh Eetidakzesuaian Stock APD
3. Data Hazil Oprame Fisk Stock APD

4 Data Stock APD Pada Sistem

v

Pengolahan Data

Metode DMAIC

1. Define
Membuat Diagram SIPOC

2. Measure

Memetakan Alur Proses Pengambilan APD Menggunakan Process

Failure Mapping
3. Analyze
Analiza Penvebab Ketidaksesuaian dengan Mengpunakan
Fishbone Diagram
4. Improve
Perancangan Solusi Menggunakan Metode 5W+1H

5. Contrel

Memastikan Soluzi Perbaikan Dapat Bertahan dan Berkelanjutan

v

Hazil dan Pembahazan

.

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3 2 Alur Penelitian

Berikut ini adalah penjelasan flowchart diagram alur penelitian diatas:
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. Mulai

Penelitian ini dimulai di PT Indocement Tungggal Prakarsa Tbk. dan objek penelitiannya yaitu
stock APD di gudang 9A pada Supply Departement.

Referensi Data Jurnal dan Buku

Referensi diambil dari data jurnal dan buku yang mendukung tentang penelitian ini.
Identifikasi Masalah

Pada tahapan ini dilakukan untuk mengetahui permasalahan yang terjadi pada ketidaksesuaian
data stock APD di perusahaan.

Rumusan Masalah

Tahap ini dilakukan perumusan pernyataan-pernyataan penelitian yang akan menjadi fokus
utama dalam penelitian ini.

Tujuan Penelitian

Mendeskripsikan suatu permasalahan agar terstruktur dan dapat mempermudah pada
pengambilan data dan penyelesaian masalah.

Studi Literatur

Dilakukan untuk mempelajari referensi dari penelitian, tentang metode DMAIC.
Pengumpulan Data

Tahap ini dilakukan pengumpulan data ketidaksesuaian stock APD.

Pengolahan Data

Menggunakan metode DMAIC, membuat diagram SIPOC, memetakan alur proses
pengambilan APD dengan metode Process Failure Mapping, membuat fishbone diagram dan
menyusun SW+1H, dan memastikan solusi dapat digunakan secara continuos.

Hasil dan Pembahasan

Merekap hasil dari pengolahan data dan dilakukan pembahasan terkait hasil yang didapatkan
dari metode DMAIC, fishbone diagram, dan SW+1H.

Kesimpulan dan Saran

Memberikan kesimpulan dari masalah dan tindakan yang telah dilakukan beserta saran untuk
meningkatkan hasil yang ingin dicapai.

Selesai

Diagram alur penelitian telah selesai.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
4.1 Pengolahan Data
Pengolahan data ini dilakukan dengan menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze,

Improve, dan Control)

4.1.1 Define

Tahapan define, merupakan tahapan pertama yang dilakukan dalam metode DMAIC. Pada tahapan
ini dilakukan dengan membuat diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) dan
menentukan Critical To Quality (QTC).

4.1.1.1 Diagram SIPOC
Diagram SIPOC terdiri dari Supplier, Input, Process, Output, dan Customer, yang berfungsi
memberikan gambaran alur proses pengambilan APD mulai dari ketersediaan hingga

pendistribusiannya ke departemen terkait. Berikut adalah diagram SIPOC proses pengambilan

APD:



‘ Supplier }—b{ Input }—b{ Process }—b{ Chutput
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Gambar 4 1 Diagram SIPOC
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Berikut ini adalah penjelasan dari diagram SIPOC proses pengambilan APD pada gudang APD

warehouse section supply departement PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.:

1.

Supplier

Supplier merupakan pihak pemasok, atau dalam konteks diagram tersebut berperan sebagai
penyedia APD yang dibutuhkan dalam keselamatan selama bekerja. Ketersediaan APD
yang dikelola oleh Supply Department menjadi komponen penting karena departemen ini
berfungsi sebagai penyedia APD diperlukan. Selain itu, Supply Department juga
bertanggung jawab terhadap pengelolaan serta pendistribusian APD.

Input

Input yang dimaksud adalah APD yang diperlukan oleh seluruh karyawan dan manajemen
dalam kegiatan yang dilakukan di lingkungan pabrik. Kebutuhan APD tersebut berasal dari
Supply departement.

. Process

Process merupakan rangkaian tahapan yang dilakukan untuk mengubah input menjadi
output yang diperlukan. Pada proses pengambilan APD, terdapat tujuh tahapan utama,
yaitu: (1) menginput nomor MIS (Material Issue Slip), (2) melakukan verifikasi terhadap
nomor MIS yang telah diinput, (3) setelah MIS terverifikasi, petugas warehouse
mengambil APD sesuai informasi pada MIS, (4) melakukan inspeksi untuk memastikan
kesesuaian spesifikasi dan kondisi APD, (5) melakukan pengepakan APD setelah
dinyatakan lolos inspeksi, (6) petugas yang mengambil APD menandatangani dokumen
MIS, dan (7) sparepart dinyatakan siap untuk diambil dan digunakan.

Output

Output merupakan hasil berupa item APD dari rangkaian proses pengambilan barang yang
telah dilakukan sebelumnya.

Customer

Customer merupakan pihak yang menerima APD hasil proses pengambilan. Pada konteks
kasus ini, customer yang dimaksud adalah karyawan perusahaan yang melakukan

permintaan serta pengambilan APD untuk keperluan tertentu.
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4.1.1.2 Critical To Quality

Critical to Quality (CTQ) adalah atribut utama dari produk atau layanan yang menentukan kualitas
serta kesesuaiannya dengan ekspektasi customer. Pada kasus data stock APD, ditemukan dua jenis
kesalahan selama proses picking dan stock opname APD pada periode Oktober 2023 — Oktober
2024. Adapun kesalahan tersebut yang memengaruhi standar proses adalah sebagai berikut:

Tabel 4 1 CTQ APD

No. Jenis Ketidaksesuaian
1. Kesalahan Input Data Pada Proses Opname
2. APD Pickup Tanpa Approval Sign Pada MIS

4.1.2 Measure

Measure merupakan tahap kedua dalam pengendalian kualitas yang berfokus pada pengukuran
kinerja proses. Pada tahap ini dilakukan pemetaan alur pada proses picking APD menggunakan
metode Process Failure Mapping. Pendekatan ini berfokus pada identifikasi titik spesifik
terjadinya kegagalan prosedur (process breakdown) pada setiap tahapan kerja yang telah dipetakan
dalam diagram SIPOC, guna mengetahui tahapan mana yang menjadi penyumbang terbesar

terhadap ketidaksesuaian data stock.

4.1.2.1 Rekap Data Ketidaksesuaian
Berdasarkan data hasil penelitian dan data historis stock opname dan verifikasi fisik selama periode
penelitian (November 2023 — Oktober 2024), ditemukan total ketidaksesuaian antara data sistem
dengan fisik sebanyak 485 item. Tabel ketidaksesuaian data stock APD sebagai berikut:

Tabel 4 2 Data Ketidaksesuaian Stock APD

APD Stock on  Actual  Ketidaksesuaian
Periode APD Name
Spesification System  Stock (x)  Data Stock (n)
Barrier Dusapun, New
November, 2023 155 81 74
Concrete Jersey-1000
Tag Dwg.001/SAF-
Desember, 2023 471 410 61

Inspection ww/1/2020-AD
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Filter Shigematsu,
Januari, 2024 . 99 76 23
Respirator R2N

Earplugs 3M Ultrafit 340-

Februari, 2024 446 383 63
Corded 4002
PMJ, PMJSLO02
Maret, 2024 Latch Safety 183 145 38
W24xL45mm
PMJ, PMIJSLO3
April, 2024 Latch Safety 148 119 29
W22xL50mm
PMJ, PMISL04
Mei, 2024 Latch Safety 151 118 33
W27xL55mm
. PMJ, PMJSLO5
Juni, 2024 Latch Safety 168 128 40
W20xL100mm
PMJ, PMISLO06
Juli, 2024 Latch Safety 157 118 39
W22xL100mm
PMJ, PMJSLO7
Agustus, 2024  Latch Safety 190 155 35
W24xL100mm
PMJ, PMJSLOS8
September, 2024 Latch Safety 174 145 29
W20xL120mm
PMJ, PMIJSLO1
Oktober, 2024 Latch Safety 177 156 21
W20xL40mm
X = n=
Total 2519 % z
2034 485

4.1.2.2 Process Failure Mapping

Berdasarkan data ketidaksesuaian awal sebesar 485 item, dilakukan pemilahan data untuk
memisahkan antara selisih akibat variansi perhitungan stok (stock opname variance) dengan selisih
akibat kegagalan prosedur pengambilan barang. Sebanyak 93 item (19,2%) diidentifikasi sebagai
selisih administrasi stock opname yang berada di luar variabel proses pengambilan APD. Oleh
karena itu, fokus Process Failure Mapping dipusatkan pada 392 item (80,8%) yang terkonfirmasi
sebagai defect process. Berikut distribusi kegagalan dari 392 item tersebut ke dalam tahapan kritis

proses:



Tabel 4 3 Defect Proses Distribution
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No. Tahapan Proses Failure Mode Item Persentase

1. Input MIS number Input error 0 0%

2. Verify MIS number Barang keluar tanpa approval 329 84%

3. Picking APD Picking error 55 14%

4. Inspecting APD Barang rusak lolos ke user 0 0%

5. Packing Kesalahan pengemasan 0 0%

6. User sign User tidak melakukan sign 0 0%

7. Pickup Barang Tertukar 8 2%
Total Total Process Defect 392 100%

4.1.2.3 Analisis Kinerja Proses

Berdasarkan pemetaan ulang terhadap 392 item pada defect proses di atas, diperoleh analisis

sebagai berikut:

1. Critical Breakdown: Dominasi kegagalan proses terjadi pada tahapan verify MIS number

dengan kontribusi sebesar 84% (329 item). Tingginya angka ini menunjukkan bahwa fungsi

persetujuan pada sistem seringkali diabaikan, sehingga barang keluar tanpa status yang jelas.

2. Kegagalan Minor: Sebanyak 14% (55 item) kegagalan terjadi pada tahapan fisik picking APD,

di mana warehouse keeper melakukan kesalahan pengambilan jenis atau jumlah barang.

Sementara itu, 2% (8 item) sisanya terjadi pada tahapan akhir pickup, yang mengindikasikan

adanya kelalaian yang mengakibatkan barang tertukar saat diserahkan kepada user.

Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa akar permasalahan defect process untuk 392 item

(81%) bersumber dari alur proses pengambilan APD.

4.1.3 Analyze

Pada tahap Analyze, yaitu tahap ketiga dalam metode DMAIC, dilakukan analisis mendalam

terhadap penyebab ketidaksesuaian yang muncul pada proses opname APD. Analisis ini mencakup

penyusunan fishbone diagram untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab utama serta

karakteristik kesalahan dengan tingkat ketidaksesuaian tertinggi. Berdasarkan diagram peta
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kendali p yang telah dibuat sebelumnya, diketahui bahwa ketidaksesuaian data terjadi pada bulan
November 2023 - Oktober 2024. Untuk memahami sumber masalah tersebut secara lebih
komprehensif, tahap ini juga melibatkan penggunaan diagram Pareto dan analisis sebab-akibat
melalui fishbone diagram guna menentukan jenis dan frekuensi ketidaksesuaian secara
keseluruhan, sehingga dapat dirumuskan langkah-langkah perbaikan yang tepat dalam upaya

mengurangi ketidaksesuaian data stock APD.

4.1.3.1 Pareto Diagram
Pembuatan pareto diagram ini dengan tujuan untuk dapat mengetahui persentase jenis
ketidaksesuaian pada proses opname APD dari keseluruhan jenis ketidaksesuaian yang telah di

analisis dapat dilihat pada tabel 4.5.

Tabel 4 4 Pareto Diagram
Persentase
Persentase
Kumulatif
Jenis Ketidaksesuaian Data Frekuensi
Quantity Frekuensi
Stock Ketidaksesuaian
Ketidaksesuaian
Data Srock
Data Stock
Kesalahan /nput Data Pada
93 19% 19%
Proses Opname
APD Pickup Tanpa Approval
392 81% 100%

Sign Pada MIS
Total 485 100%

Hasil dari pareto diagram padat dilihat pada gambar 4.5.
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Pareto Diagram
450 90%
400 80%
350 70%
300 60%
250 50%
200 40%
150 30%
100 20%

50 10%

0%
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Gambar 4 2 Pareto Diagram

Jenis ketidaksesuaian yang ada pada proses opname APD di PT Indocement Tunggal
Prakarsa Tbk. yaitu yang paling dominan frekuensinya adalah pada jenis ketidaksesuaian APD
pickup tanpa approval sign pada MIS, dengan nilai persentase sebesar 81% dan guantity sebanyak
392 item. Dalam upaya memperbaiki ketidaksesuaian data yang lebih dominan frekuensi
ketidaksesuaiannya, yaitu dengan menggunakan metode fishbone diagram untuk mengetahui
faktor apa saja yang menjadi penyebab kesalahan dari jenis ketidaksesuaian yang paling dominan
sehingga dapat menjadi rekomendasi perbaikan dari ketidaksesuaian data ini. Berdasarkan pareto
diagram jenis ketidaksesuaian pada APD pickup tanpa approval sign pada MIS, memiliki

persentase pada pareto diagram jenis ketidaksesuaian paling tinggi.

4.1.3.2 Fishbone Diagram

Penyusunan fishbone diagram dilakukan untuk mengidentifikasi secara lebih mendalam faktor-
faktor penyebab terjadinya ketidaksesuaian yang ditemukan pada pareto diagram, pada
ketidaksesuaian APD pickup tanpa approval sign pada MIS yang menjadi frekuensi
ketidaksesuaian dominan. Melalui diagram ini, faktor penyebab dari ketidaksesuaian dianalisis
dengan menelusuri berbagai kemungkinan faktor yang berpengaruh, Berikut adalah hasil analisis

fishbone diagram:
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Metode yang tidak efektif

P

Sign manual cleh

1.

Head Departement
APD Pickup tanpa
Lingkungan yvang kurang Ap_;;:;;a{';“;gm

mendukung produktivitas kﬂ]i__ Pekerjaan dilakukan oleh tenaga

- ketja lrang profesional
Suhu ruangan vang cenderung
panas membuat fokus pekerja

menurun Tidak ada SOP konkrit dan

pelanggaran peraturan

Linglumgan dengan subn tinggi.

dekat dengan area produksi Chverload proses

APD picking

Gambar 4 3 Fishbone Diagram

Faktor Manusia (Human)

Pekerja yang ditugaskan menjadi user, bertugas meng-input MIS number kemudian mengecek
ketersediaan stock dan spesifikasi APD yang diajukan, pekerjaan ini diisi oleh tenaga kerja
yang kurang professional, hanya ada 4 pekerja dari 3 shift, jadi hanya ada satu pekerja yang
bertugas pada satu shift, dari 4 pekerja selama 3 shift, ssmua pekerja hanya paham input, cek
stock, dan pickup, pekerja kurang teliti dengan kalibrasi ulang untuk memastikan stock
terupdate, kemudian tidak ada SOP yang jelas dalam proses picking APD, seperti flow
pengambilan APD, dan juga belum ada peraturan dan konsekuensi untuk terjadinya kesalahan
pada proses pengambilan APD, pekerja juga akan hectic dan sulit untuk menghandle
pekerjaannya apabila di jam-jam tertentu seperti siang hari dan malam hari, jam-jam yang
biasanya terjadi over picking APD, karena dikerjakan oleh satu orang pekerja saja.

Faktor Metode (Method)

Metode approval pada MIS juga cenderung tidak efektif karena, pekerja yang ingin mengambil
APD mengharuskan menemui atau menghubungi head departement masing-masing untuk

mendapatkan sign pada MIS agar MIS telah approved untuk diajukan mengambil APD, head
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departement seringkali sulit untuk dihubungi dan tidak dapat ditemui, biasanya pada kondisi
hectic pada masing-masing departement dan pada saat head departement cuti atau libur,
kemudian pekerja yang ingin mengambil APD biasanya akan memaksa untuk mengambil APD
tanpa MIS yang approved oleh head departement terkait.
3. Faktor Lingkungan (Environment)

Lingkungan yang cukup panas karena gudang sangat dekat dengan area produksi, yang
mengakibatkan suhu pada ruangan cukup tinggi, apalagi pada siang hari setelah jam istirahat
atau sekitar pukul 12.30 siang hingga 15.00 sore, yang dapat membuat pekerja yang bertugas

cukup kehilangan fokus kerja, yang mengakibatkan kondisi produktivitas pekerja menurun.

4.1.4 Improve

Pada tahap improve dilakukan untuk menentukan solusi dari masalah yang terjadi yang telah
dianalisis dengan fishbone diagram, kemudian pada tahap ini menentukan usulan atau rekomendasi
berdasarkan analisis fishbone diagram yang dikembangkan menggunakan metode 5SW+1H sebagai
usulan atau rekomendasi perbaikan agar ketidaksesuaian dapat berkurang, maka dapat diketahui
faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya ketidaksesuaian data stock APD. Metode SW+1H
bertujuan untuk membuat rekomendasi strategi dalam membantu mengatasi permasalahan yang

ada pada perusahaan.

4.1.4.1 SW+1H
Berikut ini adalah usulan perbaikan dengan menggunakan metode SW+1H:

Tabel 4 5 Usulan Perbaikan

Tindakan perbaikan ketidaksesuaian data

stock APD

Jenis SW+1H

Tujuan What Meningkatkan kualitas pengelolaan stock APD

Utama

Faktor Why Pekerjaan dilakukan oleh tenaga kerja kurang

Penyebab profesional

Lokasi Where ~ Gudang APD PT Indocement Tunggal Prakarsa
Tbk. Plant Cirebon




Orang

Waktu
Metode

Who

When
How

Karyawan PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.

Plant Cirebon

Secepatnya dilakukan perbaikan

Membuat tata tertib untuk proses pengambilan

APD,

e Setiap karyawan wajib mengikuti SOP
pengambilan APD sesuai dengan urutan.

e Setiap pengambilan APD mengharuskan
MIS telah diberikan approval oleh head
departement terkait.

e APD tidak dapat diambil dengan MIS
menyusul.

e Karyawan yang melanggar akan dikenakan
sanksi membayar denda seharga APD yang

keluar tanpa MIS.

Diperkuat dengan jurnal menurut Hernalis et al.,
(2023) yang meneliti tentang pengaruh
penerapan SOP terhadap lingkungan kerja.

Agar pengambilan APD bisa lebih sistematis dan
tersetruktur, membuat peraturan  dengan
konsekuensi pelanggaran untuk.

Memberikan pelatihan kepada karyawan guna
membuat karyawan mampu menjalankan
pekerjaannya dengan baik.

Menambah jumlah karyawan, agar dapat bekerja
sama dalam menjalankan tugasnya, apalagi
diwaktu tertentu saat terjadi overload pada

pengambilan APD.
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Tabel 4 6 Usulan Perbaikan

Tindakan perbaikan ketidaksesuaian data

Jenis S5W+1H
stock APD

Tujuan What Meningkatkan kualitas pengelolaan stock APD

Utama

sFaktor Why Metode yang tidak efektif

Penyebab

Lokasi Where  Gudang APD PT Indocement Tunggal Prakarsa
Tbk. Plant Cirebon

Orang Who Karyawan PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.
Plant Cirebon

Waktu When Secepatnya dilakukan perbaikan

Metode  How Membuat MIS digital yang dapat diakses melalui

smartphone agar memudahkan approval MIS

oleh head departement apabila terjadi urgent.

Diperkuat dengan jurnal menurut Adha, (2020)
yang meneliti tentang digitalisasi untuk

memudahkan pekerjaan.
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Tabel 4 7 Usulan Perbaikan

Tindakan perbaikan ketidaksesuaian data

Jenis S5W+1H
stock APD

Tujuan What Meningkatkan kualitas pengelolaan stock APD

Utama

Faktor Why Lingkungan  yang kurang  mendukung

Penyebab produktivitas kerja

Lokasi Where  Gudang APD PT Indocement Tunggal Prakarsa
Tbk. Plant Cirebon

Orang Who Karyawan PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.
Plant Cirebon

Waktu When Secepatnya dilakukan perbaikan

Metode  How Menambahkan Air  Conditioner tambahan

mengingat lingkungan kerja gudang yang sangat
dekat dengan area produksi yang membuat suhu

dalam rungan cenderung tinggi.

Diperkuat dengan jurnal menurut Hulu et al.,
(2022) yang meneliti tentang pengaruh
lingkungan kerja yang mendukung terhadap

produktivitas kerja pegawai.
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4.1.5 Control

Tahap control merupakan fase terakhir pada metode DMAIC yang bertujuan untuk memastikan
bahwa seluruh perbaikan yang telah diterapkan pada tahap Improve dapat berjalan secara
konsisten, terstandarisasi, dan berkelanjutan. Dalam penelitian ini yang bertujuan untuk menjamin
keberlanjutan dan stabilitas perbaikan proses opname APD. Langkah pengendalian utama dimulai
dengan penyusunan dan penerapan Standard Operating Procedure (SOP) baru yang secara
fundamental mengubah alur pengambilan APD. SOP yang direvisi ini secara ketat menetapkan
bahwa setiap permintaan APD wajib menjalani verifikasi dan mendapatkan approval sign melalui
sistem digital MIS sebelum barang diizinkan keluar dari gudang. Prosedur ini diimplementasikan
untuk menghilangkan ketidaksesuaian yang dominan, yaitu keluarnya APD tanpa approval head
departement. Dengan demikian, implementasi tahap control menjadi kunci dalam menciptakan
proses yang stabil, minim celah permasalahan ketidaksesuaian data stock APD, dan terkelola

dengan baik.
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BAB V
HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Hasil

Berdasarkan hasil analisis, penelitian ini dilakukan secara mendalam dengan mengintegrasikan
seluruh temuan data dari fase diagnostik DMAIC yaitu pada tahapan define, measure, analyze
untuk memetakan alur kegagalan proses secara utuh, mulai dari identifikasi gejala awal hingga
validasi permaslahan ketidaksesuaian dan akar penyebabnya. Tahap define dilakukan pemetaan
alur proses menggunakan diagram SIPOC mengidentifikasi tujuh tahapan dalam prosedur
pengambilan APD, mulai dari input MIS hingga serah terima APD.

Berdasarkan pemetaan ini, analisis Critical to Quality (CTQ) dilakukan terhadap data
ketidaksesuaian untuk mendeteksi defect process yang paling dominan. Hasil pengolahan data
CTQ menunjukkan jenis potensi kesalahan, sebanyak 81% didominasi oleh jenis defect process
"Pengambilan APD Tanpa Approval Sign". Dominasi angka ini memberikan indikasi yang kuat
bahwa mayoritas selisih stock bukan disebabkan oleh faktor fisik seperti barang rusak, melainkan
akibat lemahnya prosedur validasi administrasi persetujuan pengambilan APD pada gudang supply
departement. Tahap measure melakukan pemetaan masalah menggunakan metode process failure
mapping.

Dari total 485 data ketidaksesuaian, dilakukan penyaringan data yang memusatkan fokus pada
392 data atau setara 81% yang terkonfirmasi sebagai process defect. Data ini kemudian dipetakan
kembali ke dalam tujuh tahapan proses yang telah didefinisikan sebelumnya, bahwa kegagalan
proses tidak terdistribusi merata, melainkan terpusat hanya pada tiga tahapan spesifik. Kontribusi
kegagalan terbesar, mencapai 84%, terjadi pada tahap kedua yaitu verify MIS number. Tingginya
angka ini mengonfirmasi secara presisi 81% pada data CTQ, yang artinya, mayoritas barang keluar
tanpa approval disebabkan oleh kesalahan pada sistem verifikasi MIS number. Sementara itu, 14%
kesalahan terjadi pada tahap picking APD berupa kesalahan jenis barang, dan 2% sisanya terjadi
pada tahap pickup APD. Komparasi data ini menegaskan bahwa meskipun terdapat variansi
kesalahan teknis sebesar 16%, akar permasalahan yang paling masif Adalah pada kesalahan sistem
pada tahap verifikasi MIS sebesar 84%, di mana proses verifikasi yang seharusnya menyaring
permintaan justru menjadi sumber masalah utama.

Berdasarkan sumber permasalahan pada angka 84% di tahap verifikasi MIS tersebut, analisis

kausalitas pada tahap analyze menggunakan fishbone diagram untuk membedah faktor penyebab
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terjadinya defect process. Ditemukan bahwa inefisiensi ini dipicu oleh tiga faktor utama. Pertama,
faktor metode yaitu, sistem verifikasi manual menciptakan bottleneck pada birokrasi saat head
departement tidak di tempat, yang memicu perilaku bypass prosedur. Kedua, faktor manusia
berupa beban kerja tinggi menyebabkan kelelahan fisik dan mental, sehingga menurunkan
kedisiplinan warehouse keeper dalam mematuhi prosedur verifikasi pengambilan APD. Ketiga,
faktor lingkungan yaitu, suhu gudang yang tinggi karena bersebelahan dengan area produksi lebih
tepatnya pada area pembakaran /imestone terbukti mendistraksi fokus kerja warehouse keeper,

memperbesar peluang terjadinya kelalaian administrasi.

5.2 Analisis Evaluasi

Tahapan evaluasi ini sebagai strategi intervensi dan mekanisme pengendalian yang dirumuskan
untuk menjawab akar permasalahan. Tahap improve, evaluasi terhadap strategi perbaikan
dilakukan dengan fokus solusi terhadap tiga akar masalah utama. Solusi digitalisasi MIS dinilai
sebagai intervensi paling efektif untuk mengeliminasi faktor penyebab utama yaitu pada metode
pengambilan APD, karena mampu menghapus bottleneck dalam proses verifikasi sehingga
menutup celah alasan bagi warehouse keeper dan karyawan pengambil APD untuk melakukan
bypass prosedur.

Efektivitas solusi teknis ini diperkuat dengan evaluasi terhadap aspek kedisiplinan yaitu pada
faktor manusia melalui penerapan SOP sanksi tegas, yang berfungsi sebagai mekanisme forcing
function agar kepatuhan terhadap verifikasi sistem menjadi mutlak. Selanjutnya, evaluasi terhadap
aspek lingkungan kerja melalui penambahan fasilitas AC yang mampu menjaga kenyamanan dan
fokus warehouse keeper, sehingga meminimalisir risiko kelalaian verifikasi MIS akibat faktor
kelelahan. Untuk menjamin keberlanjutan efektivitas solusi tersebut, tahap control mengevaluasi
dan memastikan solusi berkelanjutan. Standardisasi prosedur yang mewajibkan penggunaan
sistem digital sebagai satu-satunya akses pengeluaran barang dievaluasi sebagai langkah preventif
jangka panjang. Dengan mekanisme ini, sistem tidak hanya memperbaiki masalah sesaat, tetapi
juga membangun sistem yang mencegah defect process pada tahap verifikasi MIS yang
sebelumnya mencapai 84% terulang kembali di masa depan, dan menjamin stabilitas akurasi data

stock secara berkelanjutan.
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5.3 Rekomendasi Perbaikan

Berdasarkan analisis faktor penyebab permasalahan yang telah dilakukan, dirumuskan tiga
rekomendasi perbaikan utama untuk mengeliminasi penyebab ketidaksesuaian data pada sistem
dengan data aktual stock APD secara komprehensif. Usulan ini mencakup aspek metode yaitu SOP
yang ketat disertai dengan sanksi tegas, sistem digitalisasi MIS, dan pemberian fasilitas untuk
mendukung kenyamanan dilingkungan kerja dengan suhu tinggi.

Rekomendasi pertama difokuskan pada penguatan aspek kedisiplinan melalui revisi SOP pada
alur pengambilan APD. Prosedur baru ini akan secara tegas melarang pengeluaran barang tanpa
adanya approval sign yang sah dari head departement terkait pada MIS. Untuk memastikan
kepatuhan secara mutlak dan mengeliminasi budaya bypass prosedur, dimana warehouse keeper
sering kali meloloskan tahap verisikasi MIS number karena desakan karyawan pengambil APD
dengan alasan urgent, maka diterapkan mekanisme sanksi berupa denda administratif. Denda akan
dikenakan kepada pihak yang mendesak untuk mengambil APD dan kepada pihak yang dengan
sengaja meloloskan MIS tanpa approval head departement. Penerapan sanksi administratif ini
bertujuan sebagai shock therapy untuk merubah perilaku dan memastikan setiap item APD yang
keluar tercatat secara valid pada sistem (Sumarjati & Siswani, 2018). Langkah ini krusial untuk
mencegah terjadinya ketidaksesuaian jumlah stock antara data sistem dengan stock aktual di
lapangan akibat barang yang keluar tanpa jejak administrasi. Rekomendasi ini diperkuat oleh
penelitian Aprelia & Andjarwati, (2024), yang membuktikan bahwa penerapan sanksi yang tegas
memiliki pengaruh sugnifikan terhadap peningkatan kinerja dan kepatuhan warehouse keeper
dalam meminimalisir kesalahan pada operasional. Hal serupa diuangkapkan oleh Syahira, (2025),
bahwa SOP yang dijalankan dengan pengawasan ketat dan konsekuensi yang tegas adalah cara
paling efektif untuk membentuk budaya kerja yang disiplin.

Rekomendasi kedua adalah transformasi sistem administrasi melalui digitalisasi MIS berbasis
aplikasi mobile. Usulan ini dirancang secara spesifik untuk memecahkan masalah bottleneck yang
sering terjadi pada sistem manual saat karyawan pengambil APD tidak dapat menghubungi head
department secara langsung. Dengan sistem digital, proses approval dapat dilakukan secara real-
time dan jarak jauh. Ketika karyawan mengajukan permintaan APD melalui sistem, notifikasi akan
langsung masuk ke smartphone atasan terkait untuk disetujui saat itu juga. Mekanisme ini secara
efektif menghilangkan alasan head departement tidak dapat dihubungi dan APD dengan urgent

untuk segera diambil yang selama ini menjadi celah pembenaran untuk melakukan bypass
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prosedur pengambilan barang. Dengan demikian, alur birokrasi menjadi lebih sederhana.s
Efektivitas solusi ini sejalan dengan hasil penelitian Alfarisy & Muarie, (2021), yang
menyimpulkan bahwa peralihan ke sistem gudang berbasis digital mampu memangkas waktu
tunggu birokrasi dan meningkatkan akurasi pencatatan data secara drastis. Berdasarkan penelitian
Dewi & Fadlillah, (2021), menekankan bahwa aplikasi persediaan berbasis mobile memungkinkan
akses data tanpa batasan ruang dan waktu, sehingga menjamin kelancaran operasional gudang.
Rekomendasi ketiga yaitu, perbaikan kondisi lingkungan kerja untuk mencegah human error.
Mengingat lokasi gudang dan kantor supply yang berdekatan dengan area produksi utama, yaitu
kiln (tempat pembakaran limestone), suhu ruangan di area kerja menjadi cukup tinggi dan tidak
kondusif. Paparan suhu tinggi berlebih ini terbukti mempercepat kelelahan fisik dan menurunkan
konsentrasi warehouse keeper, yang berpotensi memicu kesalahan pengambilan barang sehingga
data stock menjadi tidak sesuai. Sebagai solusinya, diusulkan penambahan unit AC dengan
kapasitas yang memadai untuk menurunkan suhu ruangan ke tingkat yang nyaman. Penyesuaian
suhu ini bertujuan untuk menjaga stamina dan fokus petugas gudang agar tetap prima, sehingga
risiko kelalaian akibat beban kerja fisik dan stres termal dapat diminimalisir. Lingkungan kerja
yang nyaman akan secara langsung meningkatkan ketelitian petugas dalam melakukan verifikasi
MIS pada alur pengambilan APD. Rekomendasi ini didasarkan pada penelitian oleh Santika et al.,
(2020), yang membuktikan adanya korelasi kuat antara kenyamanan suhu ruang kerja dengan
tingkat produktivitas dan penurunan tingkat kesalahan karyawan. Selain itu, menurut Harahap &
Asipsam, (2016), juga menemukan bahwa pengendalian suhu lingkungan kerja sangat efektif
untuk mencegah kelelahan terjadi secara cepat pada tenaga kerja di area produksi yang memiliki

sumber panas tinggi.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan menggunakan metode

DMAIC pada proses opname stock APD di PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk., dapat ditarik

kesimpulan sebagai berikut:

1.

Hasil pengukuran kinerja menggunakan metode Process Failure Mapping menunjukkan
bahwa stabilitas proses pengelolaan sfock APD saat ini berada pada kondisi yang kritis. Dari
total 485 temuan ketidaksesuaian, sebanyak 392 item (81%) teridentifikasi sebagai process
defect. Pemetaan lebih lanjut mengungkapkan bahwa titik process breakdown paling dominan
terjadi pada tahapan verify MIS number, yang menyumbang 84% dari total process defect. Hal
ini mengindikasikan bahwa mekanisme di gudang tidak berfungsi efektif, di mana barang

secara konsisten dikeluarkan tanpa persetujuan sistem yang valid.

Identifikasi menggunakan fishbone diagram menemukan bahwa kegagalan proses verifikasi
tersebut bukan insiden tunggal, melainkan akibat dari interaksi tiga faktor dominan, yaitu
faktor metode, ketergantungan pada sistem persetujuan manual yang kaku menyebabkan
bottleneck saat head department tidak berada di tempat. Kemudian faktor manusia beban kerja
yang tinggi dengan rasio petugas yang terbatas memicu kelelahan dan penurunan kedisiplinan
dalam menjalankan verifikasi administrasi. Lalu yang terakhir faktor lingkungan, kondisi fisik
gudang dengan suhu ruangan yang tinggi terbukti menurunkan tingkat fokus dan konsentrasi

warehouse keeper, meningkatkan potensi terjadinya human error.

Strategi perbaikan yang dirumuskan menggunakan pendekatan SW+1H untuk mengeliminasi
akar penyebab masalah meliputi, implementasi sistem MIS berbasis digital untuk
menggantikan persetujuan manual, memastikan approval dapat dilakukan secara real-time dan
fleksibel. Penerapan SOP baru yang tegas dengan disertai sanksi administratif untuk memaksa
kepatuhan disiplin kerja. Penambahan fasilitas AC di area administrasi gudang untuk

menciptakan lingkungan kerja yang ergonomis dan menjaga produktivitas petugas.
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6.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang diperoleh, penulis memberikan beberapa saran

yang ditujukan bagi perusahaan maupun bagi penelitian selanjutnya:

1. Perlu dilakukan sosialisasi yang intensif dan pelatihan kepada seluruh karyawan terkait SOP
baru pengambilan APD, serta meningkatkan pengawasan kedisiplinan berkala guna mencegah
ketidaksesuaian terjadi berulang.

2. Bagi Perusahaan, disarakan untuk segera merealisasikan pembuatan MIS digital agar
hambatan approval dapat diatasi, sehingga data sfock antara sistem dengan actual dapat
sinkron. Membuat SOP terkait alur pengambilan APD dan membuat aturan konsekuensi
pelanggaran pada stock yang keluar tanpa MIS.

3. Untuk peneliti selanjutnya, diharapkan dapat menyempurnakan penelitian ini dengan
melakukan monitoring jangka Panjang pada tahap control untuk memverifikasi penurunan

kualitas proses setelah solusi diimplementasikan.
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