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Abstrak. Kualitas kemasan sangat berpengaruh terhadap pendistribusian hasil produksi kepada pelanggan.
Apabila kemasan mengalami kerusakan atau cacat ketika produksi, maka produk tersebut tidak dapat
didistribusikan kepada konsumen. Oleh karena itu, kualitas dari kemasan harus dijaga untuk keberhasilan
pemasaran produk. Hal ini berlaku untuk setiap produk tidak terkecuali produk minyak goreng dengan kemasan
pouch. Pada proses packingnya kemasan pouch sering mengalami kendala atau cacat sehingga dapat merugikan
perusahaan. Tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui hasil analisis six sigma sebelum diterapkannya
DMAIC, dan mengetahui hasil analisis implementasi six sigma sesudah diterapkannya DMAIC. Pengambilan
sampel dalam penelitian ini menggunakan teknik purposive sampling, yang diambil selama 30 hari. Data dalam
penelitian ini diperoleh melalui wawancara, dan observasi saat penelitian berlangsung dimana kehadiran
peneliti sangat diperlukan dalam penelitian ini. Teknik analisis yang digunakan yaitu dengan metode DMAIC.
Define, mengidentifikasi masalah guna mengetahui sumber permasalahan dan pembuatan diagaram IPO;
Measure, melakukan pengukuran menggunakan diagram control P-chart dan menganalisa tingkat DPMO;
Analyze, mengidentifikasi penyebab dengan menggunakan diagram pareto dan diagram tulang ikan; Improve,
rekomendasi usulan perbaikan; Control, mengevaluasi hasil kinerja dalam kondisi standart dan terjaga nilai-
nilai peningkatannya. Hasil penelitian menunjukkan sebelum dilakukan perbaikan nilai sigma yang didapat
yaitu 3,99 sigma dengan nilai DPU sebesar 0,006434 dan DPMO sebesar 6.364. Terdapat 4 jenis defect yang
masuk dalam CTQ yaitu bocor, isi kurang, kemasan rusak, dan expired date tidak ada. Setelah melakukan 9
tindakan perbaikan diperoleh nilai sigma seberas 4,18 dengn nilai DPU sebesar 0,003655 dan DPMO sebesar
3.655
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PENDAHULUAN

Kualitas kemasan sangat berpengaruh terhadap pendistribusian hasil produksi
kepada pelanggan. Apabila kemasan mengalami kerusakan atau cacat ketika produksi, maka
produk tersebut tidak dapat didistribusikan kepada konsumen. Oleh karena itu, kualitas dari
kemasan harus dijaga untuk keberhasilan pemasaran produk. Mulai dari penerimaan
kemasan dari supplier hingga pada proses packing. Proses pengisian dan pengepakan
(packing) dilakukan di unit Filling produksi. Masing-masing jenis kemasan memiliki unit
filling yang berbeda-beda.

Penyimpangan-penyimpangan yang ditemukan bisa berupa kemasan bocor, isi tidak
sesuai, desain kemasan salah, kode produksi/experied tidak ada atau ditemukannya benda
asing dalam produk. Semakin banyaknya produk reject maka semakin banyak pula kerugian
yang ditanggung oleh perusahaan. Mulai dari penyusutan jumlah minyak yang harus melalui
proses packing ulang, kemasan pouch yang rusak harus di reject, dan kemasan karton yang
reject akibat basah minyak karena pouch yang bocor. Sehingga diperlukan metode yang
tepat untuk mengurangi nonconforming agar kerugian perusahaan dapat ditekan seminimum
mungkin.

Studi yang dilakukan oleh Park mengekspresikan bahwa perusahaan dapat
menerapkan strategi bisnis dengan metode six sigma untuk meningkatkan kinerja perusahaan
(Park, 2002). Metode six sigma telah banyak diaplikasikan dalam rangka peningkatan
Kinerja, seperti industri manufaktur (Linderman, dkk., 2003), kesehatan dan keselamatan
(Rimantho & Cahyadi, 2016; Sanjit, dkk., 2011), sistem manajemen lingkungan (Calia, dkk.,
2009). Six sigma metode memiliki banyak nilai-nilai dasar seperti prinsip-prinsip perbaikan
proses, metode statistik, manajemen sistem, perbaikan terus-menerus dan perbaikan terkait
keuangan. Terdapat lima tahapan DMAIC sebagai karakteristik pada Six Sigma, antara lain,
Define — Measure — Analyze — Improve — Control.

Dino Rimantho dan Desak Made Mariani (2017), menggunakan metode six sigma
untuk mengendalikan kualitas air baku pada produksi makanan. Nilai sigma sebelum
dilakukan perbaikan adalah 3.3 dengan kemugkinan kegagalan sebesar 34491 untuk sejuta
proses. Perbaikan dilakukan dengan FMEA pada nilai RPN tertinggi yaitu pada filter dan
diperoleh nilai sigma menjadi 4.09 dengan kemugkinan kegagalan proses sebesar 5526

untuk sejuta proses.

10



Prosiding Seminar Nasional Teknik Industri ISSN 2808-3733
09-23, 2021

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengetahui hasil analisis six sigma sebelum
diterapkannya DMAIC dan mengetahui hasil analisis implementasi six sigma sesudah
diterapkannya DMAIC.

METODE PELAKSANAAN

Populasi dalam penelitian ini adalah produk minyak goreng pouch kemasan 1 L
yang diproduksi oleh PT. XYZ selama periode Tahun 2020-2021. Sedangkan dalam
pengambilan sampel menggunakan teknik puposive sampling. Adapun sampel yang
digunakan dalam penelitian ini adalah produk minyak goreng kemasan pouch 1L dari PT.
XYZ yang ditemukan mengalami cacat dan terdata oleh bagian Quality Control selama 30
hari di Tahun 2020.

Metode analisis data yang digunakan mengacu pada prinsip-prinsip yang terdapat
dalam metode Six Sigma. Metode ini digunakan untuk mengantisipasi terjadinya kesalahan
atau defect dengan menggunakan langkah-langkah terukur dan terstruktur. Metode six sigma
yang digunakan yaitu metode six sigma-DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and
Control).

Adapun langkah-langkah dalam pengolahan data dengan metode Six Sigma 5 siklus
DMAIC (Define,Measure, Analyze, Improve, and Control) adalah sebagai berikut :

Define
Pada tahapan ini ditentukan proporsi defect yang menjadi penyebab paling signifikan
terhadap adanya kerusakan yang merupakan sumber masalah paling besar sehingga
ditemukan produk minyak goreng kemasan pouch 1L yang cacat. Cara yang ditempuh
adalah:
1. Mendefinisikan masalah standar kualitas dalam menghasilkan produk yang telah
ditentukan perusahaan.
2. Mengidentifikasi masalah dan kerusakan apa yang terjadi pada produk minyak goreng
kemasan pouch 1L, guna mengetahui penyebab terbesar yang menjadi sumber masalah.
3. Perumusan masalah, menetapkan masalah yang akan menjadi objek penelitian di dalam
penelitian tersebut.
4. Pembuatan diagram IPO, sekaligus menentukan factor input yang berperan penting

dalam proses packing produk.
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Measure

Tahap pengukuran yang dilakukan melalui dua tahap dengan pengambilan sampel
yang dilakukan perusahan sebagai berikut :
1. Analisis diagram control (P-Chart)

Diagram kontrol P digunakan untuk atribut yaitu pada sifat— sifat barang yang
didasarkan atas proporsi jumlah suatu kejadian atau kejadian seperti diterima atau ditolak
akibat proses produksi.

Rumus proporsi kerusakan :

p= P
n;
Keterangan :
P = proporsi kerusakan
p; = proporsi kerusakan setiap produk
n; = proporsi produksi
Rumus menghitung garis pusat p-chart :
Xy
P73

Keterangan :

p = Garis pusat peta kendali proporsi kerusakan

p; = proporsi produk rusak setiap produk

n; = proporsi produksi

Menentukan nilai UCL (Upper control limit/batas kendali atas) dan LCL (Lower control

limit/ batas kendali bawah) menggunakan metode rata-rata :

51— 5
UCL=ﬁ+3p( P)

slp(1-p)

UCL=p—

i

Keterangan :

UCL = Upper control limit /batas kendali atas
LCL = Lower control limit/ batas kendali bawah
p = Garis pusat peta kendali proporsi kerusakan
n; = proporsi produksi
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2. Menganalisa tingkat Defect Per Million Opportunitiess perusahaan.

a. Menghitung DPU (Defect per unit)

jumlah defect
DPU = - -
jumlah produksi

b. Menghitung DPMO (Defect per million opportunities)

jumlah defect
DPMO = - - x 1.000.000
jumlah produksi

Analyze
Analyze merupakan tahap operasional ketiga dalam peningkatan kualitas Six Sigma.
Hal-hal yang dilakukan adalah sebagai berikut:
a. Pembuatan diagram Pareto
b. Pembuatan diagram tulang ikan
Diagram Pareto dirancang untuk mengetahui CTQ yang memiliki banyaknya cacat
terbesar. Dengan demikian dapat dilakukan penentuan prioritas CTQ yang hendak

diperbaiki.

Improve

Tahap keempat metodologi DMAIC adalah Improve. Tahap improve merupakan
rencana tindakan untuk melaksanakan tindakan perbaikan dan peningkatan kualitas produk
yang dihasilkan setelah mengetahui penyebab kerusakan atas terjadinya jenis-jenis
kerusakan produk. Maka disusun suatu rekomendasi atau usulan tindakan perbaikan secara
umum dalam upaya menekan tingkat kerusakan produk.

Control
Tahapan control bertujuan untuk mengevaluasi hasil kinerja dalam kondisi standar
dan terjaga nilai-nilai peningkatannya yang kemudian didokumentasikan dan disebarluaskan

yang berguna sebagai langkah perbaikan.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Data yang dikumpulkan pada penelitian ini yaitu data produksi dan data produk

cacat pada proses packing minyak goreng kemasan pouch 1 L periode 1 — 30 Desember
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2020. Dari data pengamatan selama 30 hari atau 30 kali pengamatan terdapat 10 jenis cacat
pada produk minyak goreng pouch kemasan 1 liter. Dari 5.118.564 produk yang diproduksi
selama 30 hari terdapat 32.576 produk yang reject akibat cacat. Sehingga diperoleh
prosentase cacat produk periode 01-30 Desember 2020 yaitu sebesar 0,64%.

Tahap Define

Tahap define merupakan langkah awal dalam pelaksanaan metodologi six sigma.
Define bertujuan untuk mengidentifikasi produk ataupun proses yang akan diperbaiki. Jenis-
jenis cacat yang ditemukan pada proses packing minyak goreng kemasan pouch 1 liter dapat
kita lihat dimana terdapat 10 jenis cacat produk yang ditemukan pada periode 01-30
Desember 2020.

Tentunya banyak sekali faktor yang berpengaruh dalam proses packing ini. Berikut

adalah gambar digram IPO dari proses packing minyak goreng pouch 1 liter :

Manysia

Lingkungan

Mesin

]

Kualitas kemasan [

Gambar 1. Diagram IPO Proses packing

Dari diagram diatas maka dapat diketahui terdapat 4 faktor input yang berpengaruh dalam

proses filling produk minyak goreng pouch yaitu :

1. Manusia : karyawan yang bekerja di bagian filing produk, baik pada bagian dozing tank,
packing, maupun operator dan quality control yang mengontrol berjalanya proses filling
produk.

2. Lingkungan : lingkungan dalam produksi filling produk, mulai dari area packing, area
timbang, area filling minyak dan area seal.

3. Mesin : mesin yang digunakan dalam proses filling produk.

4. Kualitas kemasan : kemasan pouch 1 liter yang digunakan di PT. XYZ.

Berdasarkan masalah dari hasil pengamatan terdapat 10 jenis cacat yang ditemukan yaitu :

1. Kemasan rusak : terdapat cacat berupa sobekan, plastik laminasi mengelupas, goresan,

atau yang lainnya pada kemasan sebelum digunakan.
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10.

Sablon rusak : gambar yang nampak pada kemasan tidak jelas, warna kabur.

Warna tidak sesuai yang diminta : warna kemasan tidak sesuai dengan standart warna
yang telah ditetapkan.

Kemasan bocor : kurangnya pemanasan ketika memasuki mesin seal, rentan waktu yang
pendek ketika melewati mesin seal, bocor akibat terkena benda tajam atau kemasan
melipat ketika melewati mesin seal.

Kemasan mengkerut : kemasan mengkerut akibat pemanasan yang berlebihan ketika
melewati mesin seal.

Isi tidak sesuai : Berat produk lebih ringan atau lebih berat dari spesifikasi produk yang
telah ditentukan.

Desain kemasan salah : desain kemasan yang digunakan ketika filing produk tidak sesuai
dengan apa yang diminta.

Kode pruduksi / Expired Date tidak ada : kode produksi tidak tampak atau samar
sehingga tidak bisa dilihat oleh mata, atau kode produksi salah tidak sesuai dengan
tanggal ketika produksi.

Adanya benda asing : ditemukannya benda asing pada finish product. Benda asing disini
adalah benda selain minyak goreng. Bisa berupa bintik hitam (kotoran yang lolos dari
filter), tissue, atau serpihan majun.

Kemasan berbau : timbul bau tidak sedap atau menyengat yang berasal dari kemasan

ketika dilakukan proses filling

Tahap Measure

Pada tahap measure ini pengukuran variasi data variabel dan atribut dengan membuat

peta control dan menentukan level sigma dengan DPMO (Defect Per Milion Opportunities).

Berikut adalah penentuan P-chart dari data hasil pengamatan periode 01-30

Desember 2020, sebelum dilakukannya perbaikan :
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p-Chart for variabel defect
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Gambar 2. Diagram P-chart periode 01-30 Desember 2020
Menganalisa tingkat Defect Per Million Opportunities perusahaan.

a. Menghitung DPU (Defect per unit)
jumlah defect

DPU =
jumlah produksi
DPU = 32.576
~ 5.118.564

DPU = 0,00636

b. Menghitung DPMO (Defect per million opportunities)

jumlah defect
DPMO = - - x 1.000.000
jumlah produksi

DPMO = 0,006364 x 1.000.000
DPMO = 6.364

Dari perhitungan diatas diperoleh DPU sebesar 0,006434 dan DPMO sebesar 6.364.
Sedangan nilai level sigma diperoleh melalui perhitungan konversi nilai sigma dari DPMO

dengan menggunakan Michrosoft Exel. Dengan rumus sebagai berikut :

[Level sigma = NORMSINV |(G02000-0EM0) , 4 5

1.000.000

Sehingga level sigma yang diperoleh adalah
[Level sigma = NORMSINV |(:02200020208)) , 4 5

1.000.000

[Level sigma = 3,99

Tahap Analyze
Pada tahap ini akan dilakukan proses identifikasi terhadap defect yang telah
ditemukan pada proses filing produk minyak goreng pouch kemasan 1 liter untuk

menemukan defect mana yang nantinya akan menjadi CTQ.
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Diagram Pareto
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Gambar 3. Diagram Pareto periode 01-30 Desember 2020

Setelah dibuat diagram pareto langkah selanjutnya yaitu mengidentifikasi CTQ.
Identifikasi CTQ dilakukan dengan cara memprosentasekan jumlah kecacatan tiap-tiap
defect yang tercatat dengan total cacat secara keseluruhan. Untuk memilih CTQ dilakukan
dengan memilih cacat yang prosentase komulatif mencapai kurang lebih 80%, dan
mengabaikan sisanya yang 20% yang bisa dilakukan dengan diagram pareto.

Dari diagram diatas diperoleh jenis-jenis defect yang masuk dalam CTQ vyaitu
bocor, isi kurang, kemasan rusak, dan expired date / kode produksi tidak ada. Berikut adalah

diagram tulang ikan untuk masing-masing defect.

B Aarangn;saop;nahm:@ Lingkungan Manusia | gurangnya pemahaman
tez!
Sl e Area i terhadap SOP
Pengoperasian mesm Produksi Tidak tahu Pengoperasian mesin
¥ Area filing Up normal .f Standart berat”
Produks Kurang teliti N\ \produk Kurang teliti
Up normal p
=]] Bocor St snany » Isi kurang
Prodiuct position Product position
s et CHCH fosios
Thickness kemasan Sulm Volume kemasan Setting dosing
i : 4 Gripclamp eror 1dak sesuai
S odukst seal } peiamp
peed [ Mesin seal kurang bericbth (splashig)—,
Kualitas kemasan | l Mesin | Kualitas kemasan l | Mesin l

Gambar 4. Diagram tulang ikan defect bocor
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Lingkungan Manusia

4 Kurangnya pemahaman
Area fili il
Produksi Tkt \ o SOP
Upnommaly, \  Standatt "

\ Kurang teliti
.| Kemasan
rusak
Material tidak sesuai
—_—
Kualitas kemasan

Manusia

Kurangnya pemahaman
terhadap SOP

Pengoperasian mesin

g
Kurang teliti

Experied
date tidak
ada

Letter blok tidak terpasang
dengan bena

Coding jaw tidak

berfungsi dengan normal

v

Product position
e

Thickness kemasan

Letter blok
kotor

Kualitas kemasan Mesin

Gambar 6. Diagram tulang ikan defect kemasan

Gambar 7. Diagram tulang ikan defect tidak ada

rusak kode produksi
M ’ Manusia
Kurangaya pemahaman Kurangnya pemahaman
& Terhadap SOP " terhadap SOP
penerimazn kemasan penerimaan kemasan
-—
Warna Kurang teliti Warna
dak > tidak
sesua sesual
Standart kemasan

Gambar 8. Diagram tulang ikan defect warna

kemasan tidak sesuai

Gambar 9. Diagram tulang ikan defect sablon rusak

Manusia
Kurangnya pemahaman
terhadap SOP
penerimaan kemasan
—
Kurang teliti Warna
> tidak
sesuai
Standart kemasan
—
Kurangnya
Penilaian suplier pencahayaan
— ~

Manusia
Kurangnya pemahaman

terhadap SOP

mesin

PR
Kurang teliti

Kemasan
"| mengkerut

Thikness kemasan
Suhu mesin

berlel

Mesin
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Gambar 10. Diagram tulang ikan defect desain Gambar 11. Diagram tulang ikan defect kemasan
kemasan salah mengkerut
Manusia Lingkungan Manusia
urangnya sanitasi
s
Kuranenyz saniias Kebersih
— udara Pembatasan
] mobilitas Kurang teliti
N personel Adanya
— * Baamg » benda
Pembatzsan mobilitas / L | Kebocoran filter asing
beroeel y - Thickness kemasan -
Subm mangzn / " Summesn /‘Clewﬂmem N cleaning
Tidak stabil / / Rettmma X
M - /
e ‘ Mesin Kualitas kemasan Mesin

Gambar 12. Diagram tulang ikan defect kemasan ~ Gambar 13. Diagram tulang ikan defect adanya

berbau / bau asing benda asing

Tahap Improve
Selanjutnya yaitu dilakukan pemilihan alternatif perbaikan yang memungkinkan
untuk dapat dilakukan alternatif perbaikan yang dilakukan peneliti yaitu sebagai berikut :
1. Melaksanakan kegiatan training pengoperasian mesin yang diikuti oleh operator filling,
terutama bagi operator baru.
2. Melaksanakan kegiatan training management waktu yang diikuti oleh seluruh
karyawan yang bekerja di filling bagian proses.
Trial mesin untuk menentukan speed mesin dan suhu mesin seal.
Penunjukan PIC untuk pembuatan product spec kemasan dan produk spec jadi.

Kontrol suhu ruangan secara berkala.

o g ~ w

Penambahan personel maintenance (untuk pengecekan mesin secara berkala, dan

service mesin secara berkala).

7. Kalibrasi (kalibrasi suhu mesin seal, kalibrasi thermometer ruangan, & Kkalibrasi
dosing minyak).

8. Penetapan suhu minimal dan maksimal ruangan.

9. Penilaian supplier.

Perbaikan dilakukan dibulan Januari 2021, dan dilakukan pengambilan data kembali

setelah dilakukan perbaikan pada bulan Februari 2021.
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Data Defect Produk Setelah Perbaikan

Data produk cacat setelah dilakukan perbaikan diperoleh pada proses packing
minyak goreng kemasan pouch 1 L periode 1 — 28 Februari 2021. Dari jumlah produksi
sebanyak 5.073.732 diperoleh jumlah cacat sebanyak 18.546. Dengan varian cacat yang
masih sama seperti sebelum dilakukannya perbaikan. Dari data yang diperoleh didapatkan

diagram P-chart dan sebagai berikut :

P-Chart Setelah Perbaikan
00,0060
00,0050

00,0040

p

00,0030
00,0020
00,0010

0,0000
1 2 3 45 6 7 8 91011121314151617181920212223242526272829

—— w—— P -BA R ~ uclt LCl

Gambar 14. Diagram P-Chart periode 1 — 28 Februari 2021

Dan berikut adalah diagram pareto yang diperoleh dari data cacat produk setelah dilakukan

Diagram Pareto Setelah Perbaikan
G000,00 120,00%
5000,00 o - - 2%, 100, D000 %
- Wm,—qn‘m—ee,m 8,629 .

14000,00 "’) ﬂqﬁm ol ha i B O,00

Y — 4 V-T1 Anfind
31000,00 _/,,"’[ﬁ,?.b% 60,0004
2000,00 g 42,4 40,0094
1000,00 26,7 l 20,008
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o o s R o K S >
» < o 6" < o s
x ¥ . <
4 < = >
.3.\" “;‘.;‘ L5
m—— umlah e COM Prosontase

Gambar 15. Diagram Pareto periode 1 — 28 Februari 2021
Menganalisa tingkat Defect Per Million Oppertunitas perusahaan.

a. Menghitung DPU (Defect per unit)
jumlah defect

DPU =
jumlah produksi

Menganalisa tingkat Defect Per Million Oppertunitas perusahaan.
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b. Menghitung DPU (Defect per unit)
jumlah defect

DPU =
jumlah produksi
DPU = 18.546
~ 5.073.732

DPU = 0,003655

c¢. Menghitung DPMO (Defect per million opportunities)

jumlah defect
jumlah produksi

DPMO = 0,003655 x 1.000.000
DPMO = 3.655
Dari perhitungan diatas diperolenh DPU sebesar 0,003655 dan DPMO sebesar 3.655.

x 1.000.000

DPMO =

Sedangan nilai level sigma diperoleh melalui perhitungan konversi nilai sigma dari DPMO

dengan menggunakan Michrosoft Exel. Dengan rumus sebagai berikut :

[Level sigma = NORMSINY |(G02200-020) 4 4 5

1.000.000

Sehingga level sigma yang diperoleh adalah

[Level sigma = NORMSINY |(G02200=3659)) 4 4 5

1.000.000

[Level sigma = 4,18|

Tahap Control
Dari data yang diperoleh dari penelitian ini dapat dilihat dari kenaikan level sigma

yaitu dari 3,99 menjadi 4.18 setelah dilakukan perbaikan. Berikut adalah histogram data nilai

sebelum dan sesudah perbaikan:

HISTOGRAM DATA SEBELUM DAN SESUDAH
PERBAIKAN

m Jumlah defect sebelum perbaikan m Jumiah defect setelah perbaikan
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C1 : Kemasan rusak C6 : Isi tidak sesuai

C2 : Sablon rusak C7 : Desain kemasan salah

C3: Warna tidak sesuai yang diminta  C8 : Kode produksi / Expired date tidak ada
C4 : Kemasan Bocor C9 : Adanya benda asing pada kemasan
C5: Kemasan mengkerut C10 : Kemasan berbau

Terdapat penurunan pada semua jenis defect. Hal ini menunjukan alternatif perbaikan
yang diajukan memiliki pengaruh dalam mengurai nilai cacat produk, yang berarti dapat
menaikan level sigma. Untuk dapat mencegah defect produk yang tinggi maka tindak
perbaikan yang telah dilaksanakan haruslah dilakukan secara konsisten. Seingga tingkat

defect dapat terkontrol, dan tingkat kerugian perusahaan bisa ditekan.

KESIMPULAN
Setelah melakukan penelitian dan melakukan analisis data terhadap kualitas packing
produk minyak goreng kemasan pouch 1 liter di PT. XYZ di gresik, maka dapat disimpulkan
sebagai berikut :
1. Sebelum dilakukan perbaikan nilai sigma yang didapat yaitu 3,99 sigma dengan nilai
DPU sebesar 0,006434 dan DPMO sebesar 6.364.
2. Terdapat 4 jenis defect yang masuk dalam CTQ yaitu bocor, isi kurang, kemasan
rusak, dan expired date tidak ada.
3. Setelah melakukan tindakan perbaikan diperoleh nilai sigma seberas 4,18 dengan
nilai DPU sebesar 0,003655 dan DPMO sebesar 3.655.

UCAPAN TERIMA KASIH
Saya ucapkan terima kasih kepaada PT. XYZ di Kabupaten Gresik karena
mengizinkan kami untuk melakukan penelitian, terima kasi juga saya ucapkan kepada

Universitas PGRI Adi Buana Surabaya atas dukungan yang diberikan dalam penulisan.
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