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BAB 1 

MENENTUKAN PROYEK MUTU 

1.1 Latar Belakang 

 Tanaman kelapa sawit merupakan salah satu tanaman perkebunan 

penghasil minyak nabati yang telah menjadi komoditas pertanian utama 

dan unggulan di Indonesia. Perkebunan kelapa sawit merupakan sumber 

pendapatan bagi jutaan keluarga petani, sumber devisa negara, penyedia 

lapangan kerja, serta sebagai pendorong tumbuh dan berkembangnya 

industri hilir berbasis minyak kelapa sawit di Indonesia. Salah satu faktor 

pembatas dalam produksi kelapa sawit, yaitu adanya tumbuhan liar yang 

tidak diinginkan (gulma) yang tumbuh di sekitar pertanaman kelapa sawit. 

karakteristik lingkungan yang mempengaruhi suatu gulma tumbuh 

dominan pada suatu tempat adalah iklim, pisiografik, dan biotik. Faktor 

iklim seperti cahaya, temperatur, air, angin, dan atmosfer. Faktor 

pisiografik seperti edapik  dan topografi. Faktor biotik seperti tanaman 

(kompetisi, penyakit, dan zat alelopati), serta hewan (serangga, parasit, 

dan mikroorganisme). 

 Pada perkebunan kelapa sawit, pengendalian gulma mencakup 

areal sekitar piringan dan gawangan (antar barisan tanaman). Tujuannya 

yaitu memudahkan pengumpulan brondolan. Pengendalian gulma tidak 

dimaksudkan untuk membuat permukaan tanah bebas sama sekali dari 

gulma (clean weeding), karena dapat menyebabkan erosi tanah. 

1.2 Menentukan Prioritas Masalah 

 Permasalahan yang sering ditemukan dalam pengendalian gulma 

dipiringan yaitu kondisi piringan tanaman kelapa sawit yang dipenuhi 

gulma, sehingga menghambat proses perawatan tanaman kelapa sawit 

kedepannya. Pertumbuhan gulma di piringan tentu semakin cepat karena 

keterbatasan alat yang digunakan untuk membersihkan gulma secara 

manual, semakin cepat pertumbuhan gulma dipiringan tentu akan 

berdampak pada produktivitas tanaman kelapa sawit dan pekerjaan manual 

akan lebih mudah untuk dilaksanakan dengan adanya garuk piringan, yaitu 
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membersihkan piringan kelapa sawit dari  gulma sehingga piringan dalam 

kondisi bersih bebas dari gulma. 

 Gulma dapat menyebabkan menurunnya produktivitas tanaman 

kelapa sawit dan dampaknya akan menimbulkan kerugian bagi 

perusahaan. Adapun kajian mengenai sistem rawat piringan dengan 

memodifikasi bentuk cangkul yang efektif dalam pengendalian gulma di 

piringan pada tanaman kelapa sawit. 

 Kegiatan pemeliharaan piringan berperan penting dalam upaya 

peningkatan produksi kelapa sawit. Salah satu kegiatan utama dalam 

pemeliharaan tanaman kelapa sawit adalah pengendalian gulma, Salah satu 

cara pengendalian gulma yang dilakukan adalah pengendalian gulma 

secara manual. 
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1.3 Analisa Konsisi Yang Ada (ANAKONDA) 

1.3.1 Pengendalian gulma piringan manual 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Berdasarkan gambar 1 dan 2 merupakan temuan dan pengamatan 

dari sampel kondisi piringan Blok 9 tahun tanam 2010 menunjukkan 

piringan bersih hanya 18% dibandingkan dengan piringan tidak terkendali 

sebesar 82% dan Blok 12 tahun tanam 2012 didapatkan piringan bersih 

23% dan piringan tidak terkendali sebesar 77% di Afdeling IV PT. 

Perkebunan Nusantara II Kebun Tanjung Jati. Dari data diatas 

Gambar 1. Pie Chart Pemeriksaan Piringan di Blok 09 

Gambar 2. Pie Chart Pemeriksaan Piringan di Blok 12 
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menunjukkan disetiap sampel piringan masih ditemukan pokok yang 

piringannya masih banyak ditumbuhi gulma dan adanya tunggul kayu. 

Factor yang menyebabkan masih banyaknya piringan yang tidak bersih 

yaitu ketersediaan alat yang digunakan kurang efektif karena dengan 

menggunakan alat yang lama kondisi piringan masih tidak bersih. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4 Menentukan Target 

 Melihat kondisi permasalahan diatas, maka proyek mutu Small 

Circle Improvement (SCI) yang akan dilaksanakan adalah 

“Mengoptimalkan kegiatan Pengendalian Gulma Manual Piringan dengan 

Modifikasi alat penggaruk menggunakan Mata Pisau Mesin Rumput di PT. 

Perkebunan Nusantara II Kebun Tanjung Jati” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Kondisi Gulma Di Piringan 
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BAB II 

MEMBUAT RENCANA KAIZEN 

2.1 Root Cause and Evidence Analysis (RCEA) 

Table 1. Rencana Perbaikan RCEA 

Why  Answer (3W2H)  Evidence  Solution  

Mengapa banyak 

piringan yang 

tidak bersih. 

Pekerja kurang 

optimal dalam 

melakukan 

pekerjaan 

Observasi 

Lapangan  

  

Mengapa pekerja 

kurang optimal 

dalam melakukan 

pekerjaan 

 

Kurangnya 

keefektifan alat 

yang digunakan 

saat bekerja 

Observasi 

Lapangan  

  

Mengapa alat 

yang digunakan 

untuk bekerja 

kurang efektif 

Alat tidak dapat 

menggaruk secara 

bersih 

  Modifikasi  

Penggaruk 

dengan besi 

bekas mata 

pisau mesin 

rumput 

 

2.2 Merencanakan Solusi Yang Inovatif (4W2H) 

Table 2. Rencana Perbaikan solusi yang inovatif 4W2H 

What 
When,Who & 

Where 
How How Much 

Modifikasi 

alat 

penggaruk 

manual 

piringan 

Magang III & IV 

PIC : Mahasiswa, 

Manager, Asisten 

Kepala, Asisten 

Afdeling 

Kantor Kebun 

Menyampaikan 

rancangan dan tujuan 

proyek mutu kepada 

Manager, Asisten 

kepala dan Asisten 

Afdeling  

100% 

melakukan 

koordinasi 

proyek mutu 

 

Pembuatan 

alat 

penggaruk 

dengan besi 

bekas mata 

pisau mesin 

rumput 

Magang III & IV 

PIC : Mahasiswa, 

Mandor Workshop 

Workshop Kebun 

 

Persiapan alat dan 

bahan 

100% 

melakukan 

pembuatan 

alat 

penggaruk 

gulma 

sesuai 

dengan 

aspek 

penerapan 

K3 

Pembuatan alat 

penggaruk dengan 

besi sesuai design 

yang telah dibuat, 

melakukan 

pemotongan dan 

pengelasan besi. 
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Uji coba 

alat dan 

monitoring 

Magang III & IV 

PIC : Mahasiswa, 

Asisten Afdeling, 

Mandor 1 

Areal Blok 

 

Melakukan 

Monitoring pada areal 

blok yang 

melaksanakan 

pekerjaan 

pengendalian gulma 

manual dipiringan 

yaitu pemeriksaan 

keefektifan alat dan 

kualitas hasil dari 

pekerjaan dipiringan.   

100% 

melakukan 

Monitoring 

dilapangan 
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BAB III 

MELAKSANAKAN PERBAIKAN 

3.1. Flow Chart Urutan Kegiatan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Identifikasi Masalah 

- Melakukan Observasi 

dilapangan 

- Mengidentifikasi 

permasalahan 

berdasarkan kegiatan 

teknis budidaya 

Pengujian Alat Proyek SCI 

- Pengujian alat dilakukan di 

Afdeling IV kebun Tanjung 

Jati 

- Pengenalan alat SCI kepada 

karyawan/pekerja 

- Pengujian keefektifan dan 

dampak dari Alat proyek 

SCI 

Monitoring dan 

Evaluasi 

- Keefektifan Alat 

- Kelebihan Alat 

- Kekurangan Alat 

Pembuatan Alat Proyek 

SCI 

- Membuat desain alat 

penggaruk piringan 

- Membuat alat 

penggaruk piringan di 

workshop kebun. 

Persiapan Alat dan Bahan 

- Mencari bahan-bahan 

seperti mata pisau mesin 

rumput, fiber, besi dan 

bambu 

Penentuan Proyek Mutu 

- Menentuntukan proyek SCI 

yang akan dibuat 

berdasarkan permasalahan 

yang ada 

- Berdiskusi dengan 

pembimbing terkait proyek 

SCI yang akan dibuat 
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3.2. Pelaksanaan SCI 

Table 3. Tahapan pembuatan dan pengujian alat 

No Ide Solusi Pelaksanaan Keputusan 

Tim SCI 

1 Pengajuan 

konsep SCI 

kepada pihak 

pimpinan 

kebun 

- Pengajuan Konsep dan ide 

penggunaan alat modifikasi 

penggaruk manual piringan dari besi 

bekas mata pisau mesin rumput 

- Persetujuan konsep dan ide 

penggunaan alat modifikasi 

penggaruk manual piringan kepada 

pimpinan kebun 

- Diskusi terkait penerapan alat 

modifikasi penggaruk manual 

piringan 

 

Penerapan 

konsep dan 

ide diterima 

oleh 

manajemen 

kebun 
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2 Pembuatan 

sketsa atau 

design gambar 

alat garuk 

piringan 

mata pisau 

 

 

 25 cm 40 cm 

 10 cm 

  fiber 

Perbaikan 

pembuatan 

alat 

penggaruk 

dinyatakan 

berhasil 

2 Pembuatan alat 

penggaruk 

gulma manual 

piringan 

menggunakan 

besi bekas 

mata pisau 

mesin rumput 

- Pembelian bahan material 

pembuatan alat penggaruk manual 

piringan 

 

 

Perbaikan 

pembuatan 

alat 

penggaruk 

dinyatakan 

berhasil 
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3 Pengenalan 

alat dan 

Memberikan 

arahan 

penggunakan 

modifikasi alat 

penggaruk 

manual 

piringan  

- Mengumpulkan seluruh karyawan 

afdeling IV terutama karyawan 

pengendalian gulma manual. 

- Memberikan arahan penggunaan 

modifikasi alat penggaruk manual 

piringan dibantu Mandor dan 

Asisten Afdeling IV 

Pengarahan 

dan 

pengenalan 

dinyatakan 

berhasil 
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4 Memberikan 

simulasi 

penggunaan 

modifikasi alat 

penggaruk 

manual 

piringan 

- Mengumpulkan seluruh karyawan 

afdeling IV terutama karyawan 

Pengendalian gulma manual 

- Pemberian simulasi penggunakan 

alat modifikasi kepada karyawan 

dibantu Mandor dan Asisten 

Afdeling IV. 

Perbaikan 

dinyatakan 

berhasil 

5 Pelaksanaan 

modifikasi alat 

penggaruk 

menggunakan 

besi bekas 

mata pisau 

mesin rumput 

dan testimoni 

oleh Asisten 

Afdeling 

 

Perbaikan 

dinyatakan 

berhasil 
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3.3. Monitoring dan Pengukuran Hasil 

Table 4. Hasil Pengujian Alat Modifikasi 

No 
Kondisi/Kategori 

Piringan 

Durasi Waktu Yang Dibutuhkan 

(waktu/pokok (menit)) 

Alat lama Alat Modifikasi 

1 Ringan 4,20 3,35 

2 Sedang 4,45 3,60 

3 Berat 5,10 4,35 

Rata-rata 4,5 3,7 

 Sumber : Pengambilan Data langsung dilapangan 

 Dari data tabel diatas menunjukkan bahwasannya  hasil pengujian 

waktu antara alat lama dan alat modifikasi dalam pengaplikasian 

dilapangan lebih cepat menggunakan alat modifikasi, namun kondisi 

piringan dilapangan tidak hanya satu kondisi saja seperti ringan saja, 

sedang saja dan berat saja. Penggolongan gulma ringan, sedang dan 

berat antara yang digunakan untuk membersihkan dengan alat lama 

maupun alat modifikasi harus sama pemilihan kondisinya seperti 

kondisi ringan terdapat gulma rerumputan, kondisi sedang terdapat 

gulma rerumputan dan gulma tekian, sedangkan pada kondisi gulma 

berat terdapat jenis gulma daun lebar, tekian dan anak kayu, sehingga 

kondisi piringan yang digunakan untuk perbandingan pengujian waktu 

mempunyai dasar yang sama. 

 Berdasarkan hasil pengujian alat, dapat dilihat jumlah pokok yang 

didapat dengan kondisi piringan ringan, sedang, dan berat. Perhitungan 

diketahui :  

• Jumlah jam kerja  = 420 menit = 420 x 60 = 25.200 detik 

- Kondisi ringan  = 3,35 menit = 3,35 x 60 = 201 detik 

- Kondisi sedang = 3,60 menit = 3,60 x 60 = 216 detik 

- Kondisi berat  = 4,35 menit = 4,35 x 60 =  261 detik 

a. Kondisi ringan 

 Pokok yang dapat dibersihkan per hari kerja  
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= 420 menit/3,35 menit = 125 pokok 

b. Kondisi sedang 

 Pokok yang dapat dibersihkan per hari kerja  

= 420 menit/3,60 menit = 116 pokok 

c. Kondisi berat 

 Pokok yang dapat dibersihkan per hari kerja  

= 420 menit/4,35 menit = 96 pokok 

 Dari hasil yang di dapat bahwa jumlah per pokok sesuai dengan 

kondisi areal piringan. Apabila selisih waktu pengerjaan piringan di 

semua kondisi dirata-ratakan, maka hasil yang didapatkan bahwa waktu 

pengerjaan dengan alat modifikasi lebih cepat 0,81 detik dari 

penggunaan alat sebelumnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Berdasarkan gambar 5 dan 6 terkait dengan kondisi piringan 

dilapangan sebelum dan sesudah dilakukan kegiatan manual piringan 

menggunakan alat modifikasi tentu dapat dibandingkan bahwasannya 

alat modifikasi dapat memotong semua jenis gulma yang ada di 

Gambar 5. Kondisi Piringan sesudah dbersihkan 

Gambar 4. Kondisi Piringan sebelum dibersihkan 
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piringan sehingga tidak ada gulma yang tertinggal atau tidak terpotong 

oleh alat modifikasi, alat modifikasi juga dapat memotong gulma yang 

sulit dibersihkan dipiringan sehingga dengan adanya alat modifikasi ini 

tentu gulma dipiringan dapat dibersihkan karena alat yang tajam.    

Table 5. Data Monitoring Pemeriksaan Piringan 
Monitoring 

Tanggal 
Tahun 

Tanam 
Blok 

No. 

Baris 

Piringan 

diperiksa 

Piringan 

bersih 

Piringan 

tidak 

bersih 

I 

6 April 

2022 

2012 14 4 21 19 2 

6 April 

2022 

2012 14 6 22 21 1 

Rata-rata kondisi piringan 93% 7% 

II 

9 April 

2022 

2015 26 13 20 20 0 

9 April 

2022 

2015 26 15 21 21 0 

Rata-rata kondisi piringan  100% 0% 

III 

12 April 

2022 

2011 11 10 22 21 1 

12 April 

2022 

2011 11 12 20 20 0 

Rata-rata kondisi piringan  98% 2% 

IV 

16 April 

2022 

2014 20 9 22 22 0 

16 April 

2022 

2014 20 11 23 23 0 

Rata-rata kondisi piringan  100% 0% 

Sumber : Pengambilan Data langsung dilapangan 

 Berdasarkan tabel 5 diatas menunjukkan bahwa hasil monitoring 

dari alat modifikasi mempunyai dampak yang positif terhadap 

permasalahan pada kegiatan manual piringan dengan mempertimbangkan 

kategori gulma dari kondisi ringan, sedang dan berat, sehingga hasil 
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monitoring yang dilakukan sesuai dengan kondisi gulma yang ada 

dipiringan dengan mencari kondisi gulma yang sama atau mirip. Dari hasil 

pemeriksaan monitoring dilapangan perlu diketahui bahwasannya kondisi 

gulma pada blok yang digunakan untuk sample relative sama. Dari tabel 

monitoring masih ditemukan piringan yang kurang bersih yaitu :  

a. Pada monitoring ke-1 Blok 14 dan monitoring ke-3 Blok 12 masih 

ditemukan piringan yang kurang bersih yaitu 2 piringan kurang 

bersih pada Blok 14 karena terdapat tunggul kayu dan 1 piringan 

kurang bersih pada Blok 12 karena kondisi piringan tergenang air 

sehingga menghambat pekerjaan manual piringan. 

b. Pada Blok 26 dan Blok 20 tidak ditemukan piringan yang kurang 

bersih pada piringan sampel sehingga keseluruhan piringan yang di 

cek dapat dikatakan bersih dari gulma. 

 

3.4. Dampak Positif dan Negatif 

3.4.1. Dampak Positif (Kelebihan) 

A. Produktivitas 

- Memaksimalkan proses pekerjaan manual piringan 

- Alat sederhana dan mudah digunakan oleh pekerja 

B. Kualitas 

- Piringan bersih dari gulma yang tumbuh disekitar pokok 

kelapa sawit 

C. Tidak terukur 

- Meningkatkan pengetahuan tentang Improvement atau 

perbaikan terhadap alat yang terstruktur secara sistematis 

- Meningkatkan tingkat kepedulian terhadap piringan bersih 

 

3.4.2. Dampak Negatif (Kekurangan) 

A. Modifikasi alat penggaruk manual piringan mampu bertahan 2-3 

bulan karena pada saat pemakaian mata pisau harus diasah 

apabila sudah tidak tajam lagi sehingga semakin lama mata 

pisau akan habis karena diasah yang menyebabkan mata pisau 

harus diganti 2-3 bulan kedepan. 
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B. Adanya air menggenang, tunggul di piringan menyebabkan 

masih ada gulma yang tertinggal. 

C. Jika terjadi kerusakan pada alat saat penggunaan dilapangan 

maka dilakukan perbaikan. 

3.4. Analisis Biaya Bahan 

Table 6. Analisis Biaya Pembuatan Alat Penggaruk Modifikasi  

No Alat dan Bahan Jumlah Satuan Total (Rp) 

1 Mata pisau mesin 

rumput 

1 Unit 40.000 

2 Besi @ 25 cm 5 centimeter 30.000 

3 Fiber @ 1 meter 1 Meter 20.000 

4 Jasa Workshop - - 30.000 

Total Biaya 120.000 

• Benefit 

 Dalam menentukan jumlah benefit yang dihasilkan dari biaya 

pembuatan alat modifikasi yaitu dapat membandingan perhitungan 

waktu yang lebih cepat menggunakan alat modifikasi dibandingkan 

dengan alat sebelumnya.  Untuk itu, jika dikalkulasikan waktu yang 

dibutuhkan untuk pengendalian manual piringan diberbagai kondisi 

adalah 4,5 menit/pokok menggunakan alat sebelumnya, sedangkan 

waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan satu piringan  

menggunakan alat modifikasi dengan hasil dari rata-rata waktu 

percobaan adalah 3,7 menit/pokok 

• 7 jam kerja = 420 menit 

• Kalibrasi alat 

- Alat lama  = 420 : 4,5 menit = 93 pokok 

- Alat SCI  = 420 : 3,7 menit = 113 pokok 

• Prestasi Kerja dengan SPH = 136 pokok 

- Alat lama  = 93 : 136 pokok = 0,68 Ha 

- Alat SCI  = 113 : 136 pokok = 0,83 Ha 
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• Perbandingan biaya untuk manual piringan dalam luasan Blok 14, 

luas lahan 15,04 Ha dan biaya Rp/Hk yaitu Rp. 42.000 

(menggunakan tenaga BHL) 

- Alat lama = 15,04 Ha : 0,68 Ha = 22 Hk 

   = 22 x Rp. 42.000 = Rp. 924.000 

- Alat SCI  = 15,04 Ha : 0,83 Ha = 18 Hk 

   = 18 x Rp. 42.000 = Rp. 756.000 

 Jadi dapat disimpulkan bahwa benefit dari penggunaan alat 

modifikasi dengan alat sebelumnya memiliki selisih waktu dalam 

mengerjakan satu piringan yaitu 0,8 menit. Sehingga biaya yang 

dikeluarkan juga semakin sedikit dengan penghematan biaya sebesar 

Rp. 168.000. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Alat Penggaruk Modifikasi 
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BAB IV 

TINDAK LANJUT DAN RENCANA BERIKUTNYA 

4.1. Membuat Standar Baru  

4.1.1 Standar Prosedur 

4.1.1.1 Instruksi Kerja  

- Penerapan penggunaan alat garuk piringan untuk 

membersihkan piringan. 

- Memastikan pekerja menggunakan alat pelindung 

diri (sepatu, sarung tangan dan helm). 

- Menyiapkan alat garuk piringan dan memeriksa kondisi 

alat garuk piringan. 

- Alat garuk piringan digunakan dengan cara menarik 

kebelakang dengan mata pisau alat mengarah ke 

bawah. 

- Membuang gulma-gulma yang sudah dibersihkan ke 

gawangan mati. 

- Setelah alat digunakan dilakukannya perawatan alat 

dengan membersihkan mata alat garuk dengan air. 

- Setelah selesai perawatan alat disimpan. 

 

4.1.2 Standar Hasil  

- Perawatan piringan menjadi lebih efektif dan optimal dengan 

adanya alat modifikasi garuk piringan. 

- Gulma-gulma yang tumbuh menjadi bersih di piringan 

- Penggunaan alat modifikasi garuk piringan sebagai standar 

dalam melakukan pekerjaan perawatan piringan secara manual. 

 

 

 



 

27 
 

4.2. Penerapan dan Sosialisasi Standar Baru 

 Sosialisasi standar baru telah dilakukan mulai dari pembuatan alat 

dan penerapan alat modifikasi garuk piringan di Kebun Tanjung Jati PT 

Perkebunan Nusantara II. Demontrasi Small Circle Improvement yang 

dilakukan berjalan dengan baik, dengan adanya alat ini mempermudah 

pekerjaan perawatan piringan. Melalui proses sosialisasi ini diharapkan 

Small Circle Improvement yang telah dibuat dapat digunakan dan 

berkelanjutan serta dilakukan evaluasi lagi terhadap penggunaannya 

agar dapat ditingkatkan lagi efektifitas dan efesiensi kinerja alat melalui 

perbaikan kedepannya. Rencana berikutnya adalah ditingkatkan lagi 

kinerja alat melalui inovasi baru atau modifikasi dari alat sebelumnya 

sebagai usaha mempermudah pekerjaan perawatan piringan dan 

memperbanyak alat garuk agar digunakan setiap pekerja. 
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BAB V 

PENUTUP 
5.1. Kesimpulan 

 Kesimpulan yang dapat diambil dari proyek mutu Small Circle 

Improvement (SCI) yang telah dilaksanakan yaitu hasil modifikasi alat 

penggaruk menggunakan mata pisau mesin rumput untuk mengendalikan 

gulma pada piringan lebih efektif dibandingkan alat yang biasa digunakan. 

Ditinjau dari waktu yang digunakan rata-rata lebih cepat 0,8 menit, dan 

bila diperhitungkan efisiensi biaya dapat mengurangi jumlah Hk/Ha dari 

22 menjadi 18 dengan selisih biaya Rp. 168.000. 
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