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Abstrak: Tujuan dari penelitian ini adalah mengimplementasikan siklus
PDCA pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji 3 kg pada SPPBE
PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia terhadap produk elpiji cacat.
Penelitian ini menggunakan siklus Plan Do Check Action (PDCA) yang
menggunakan alat ukur dalam seven tools, yaitu Checksheet, Histogram,
Diagram Pareto, Control Chart, dan Diagram Fishbone. Hasil yang didapat
bahwa pentingnya diterapkan pengendalian kualitas dalam suatu
perusahaan yang dimana tidak hanya berhasil mengurangi produk cacat
tetapi juga membenahi di dalam perusahaan khususnya proses produksi
yang kurang terkendali untuk lebih terstruktur.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas; Plan Do Check Action; Seven Tools

Abstract: The Purpose of this study is to implement cycle of Plan Do Check Action
(PDCA) in the production and filling process of LPG 3kg variant at SPPBE PSO
SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia about defect LPG product. This study uses the

cycle PDCA which using measurement tools at the seven tools, there are Chceksheet, Histogram, Pareto Diagram, Control
Chart, and also Fishbone Diagram. The result is showing how important the implementation of quality control in a company
which not only success to reduce defect product but also repairing and fixing all of things in the company especially
uncontrolled production process to be more structured and better.
Keywords: Quality Control; Plan Do Check Action; Seven Tools

Pendahuluan

Penggunaan bahan bakar minyak bumi dan gas terus mengalami peningkatan setiap
tahunnya. Pada tahun 2022 tercatat bahwa Indonesia menempati posisi 26 dalam hal
produsen minyak bumi terbesar (World Population Review, 2022). Salah satu industri
dalam sektor minyak bumi dan gas adalah PT. Pertamina Indonesia yang merupakan salah
satu perusahaan Badan Usaha Milik Negara (BUMN). PT. Pertamina Indonesia tentunya
tidak sendiri dalam menjalankan proses produksi dan pengolahan minyak bumi dan serta
proses distribusi nya hingga sampai ke tangan masyarakat hingga kita bisa menggunakan
elpiji sebagai salah satu penunjang aktivitas untuk memenuhi kebutuhan sehari-hari, salah
satunya adalah vendor resmi dari PT. Pertamina yaitu SPPBE (Stasiun Pengisian dan
Pengangkutan Bulk Elpiji) PSO (Public Service Obligation) SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia yang berlokasi di Desa Prambon, Krian, Kab. Sidoarjo, Jawa Timur. SPPBE PSO
SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia merupakan salah satu partner bisnis dari PT. Pertamina
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yang bergerak pada bidang produksi dan stasiun pengisian gas elpiji yang akhirnya akan
diteruskan langsung pada beberapa agen penjualan elpiji untuk disalurkan ke pangkalan
yang kemudian hingga ke masyarakat di seluruh Indonesia khususnya pada wilayah Jawa
Timur.

SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia memiliki produk yang dihasilkan di
pabrik yang berlokasi di Prambon, Krian Jawa Timur adalah tabung elpiji yang bermuatan
3 Kg jika kebutuhan demand yang diminta oleh agen-agen (wholeseller) ataupun PT.
Pertamina Indonesia sendiri mengalami kenaikan yang relatif tinggi. SPPBE PSO PT. Win
Med Indonesia tidak hanya melakukan proses rantai pasok atau supply chain untuk
memproduksi, mengisi, dan mendistribusikan tabung elpiji 3 kg untuk digunakan
masyarakat, melainkan juga proses reverse logistic. Reverse logistic adalah proses
perencanaan, implementasi, dan pengendalian secara efisien dan efektif aliran barang
(bahan baku, sediaan dalam proses, atau barang jadi) dan informasi yang terkait, dari titik
konsumsi balik ke titik asal. Reverse logistic bertujuan untuk recapture value atau melakukan
proses disposal yang tepat dari barang yang sudah habis masa pakainya baik disebabkan
karena kadaluwarsa, rusak atau produk gagal (Sutapa, 2009). Peran reverse logistic yang
dilakukan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia yaitu setelah tabung elpiji digunakan
atau dimanfaatkan oleh konsumen maka tabung tersebut dikembalikan ke toko retail
hingga ke agen-agen yang sudah bekerja sama dengan SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia
untuk diisi kembali.

Hasil wawancara mengungkapkan bahwa SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia telah melakukan metode pengendalian kualitas yang relatif sederhana yakni
dengan melakukan quality control oleh operator produksi dengan menghitung kuantitas
produk sebelum didistribusikan ke pihak-pihak yang telah disepakati oleh SPPBE PSO
SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia. Namun belum memiliki sistem atau metode
pengendalian kualitas untuk meminimalkan jumlah produk cacat yang dihasilkan saat
proses produksi maupun pengisian tabung elpiji.

Berdasarkan fakta mengenai jumlah produk cacat selama proses produksi maupun
pengisian bahan bakar gas untuk tabung elpiji 3 kg di SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia menunjukan quality control belum berjalan secara optimal. Hal ini ditunjukan
dengan perbandingan produk yang cacat dengan produk yang sesuai standar yang telah
ditentukan selama proses produksi dan pengisian tabung elpiji 3 kg berada di atas batas
toleransi kecacatan yang ditentukan oleh SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia.
Oleh karena itu, SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia membutuhkan sistem
pengendalian kualitas dengan tujuan agar dapat mengendalikan bahkan mengurangi
persentase produk cacat yang terjadi pada saat tabung di produksi dan pada reverse logistic
saat tabung kembali dari agen elpiji saat akan melakukan pengisian di SPPBE PSO SPPBE
PSO PT. Win Med Indonesia (Khosravi, 2023; Kumar, 2023; Wang, 2023; Zhong, 2023).

Menurut Kartika, salah satu metode pengendalian kualitas yang dapat menjadi solusi
atau mengatasi permasalahan tersebut adalah siklus Plan-Do-Check-Action (PDCA) (Kartika,
2017). Siklus ini diperkenalkan pertama kali oleh Edward Deming, sehingga siklus PDCA
ini sering juga disebut sebagai siklus Deming (Aalders, 2023; Akai, 2024; Amir, 2023; Andji,
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2023). Penerapan siklus PDCA sendiri diupayakan untuk memperoleh pengembangan
kualitas secara bertahap dan berkelanjutan (Bouhsain, 2023; D’Orazio, 2023; Fares, 2023;
Hradecky, 2023). Menurut Dewi et al., perusahaan dapat menerapkan siklus PDCA ini
ketika sedang menghadapi permasalahan terkait kualitas produk atau ketika perusahaan
dalam kondisi normal namun ingin mendorong terjadinya peningkatan kualitas produknya
demi mencapai target kualitas yang ingin dicapai (Dewi et al., 2014).

Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan tersebut, dapat diketahui bahwa SPPBE PSO
SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia memiliki permasalahan pada proses produksi dan
pengisian tabung elpiji 3 kg dengan konsistensinya sepanjang periode Juli 2019 hingga
Februari 2020. Kecacatan pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji paling banyak
disebabkan karena kurangnya ketelitian dan pengecekan yang bertahap selama proses
produksi dimana SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia hanya memastikan
jumlah atau kuantitas yang diproduksi sesuai dengan permintaan konsumen. Oleh karena
itu, penelitian ini bertujuan untuk mengimplementasikan siklus PDCA pada proses
produksi dan pengisian tabung elpiji SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia.

Metode Penelitian

Pada penelitian ini metode yang digunakan adalah implementasi siklus PDCA. Tahap
pertama adalah Planning (P) merupakan tahap perumusan rencana yang terdiri dari 4
langkah, yaitu: 1) Penentuan pokok masalah yang dihadapi oleh SPPBE PSO SPPBE PSO
PT. Win Med Indonesia. Langkah ini dilakukan dengan mendata keseluruhan jenis cacat
pada setiap proses produksi dan mendata persentasenya dalam sebuah tabel untuk
kemudian dituangkan dalam diagram pareto untuk menentukan prioritas masalah yang
harus diatasi; 2) Penentuan target. Pada langkah ini, SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia menetapkan target persentase jumlah maksimal produk tabung cacat yang ingin
dicapai setelah penerapan siklus PDCA; 3) Analisis penyebab masalah. Pada langkah ini
dilakukan analisis untuk mengetahui kategorisasi faktor-faktor penyebab masalah
tingginya produk tabung yang cacat selama proses produksi dan pengisian tabung elpiji
pada SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia. Analisis dilakukan menggunakan
diagram Fishbone; dan 4) Perumusan rencana untuk mengatasi penyebab masalah. Pada
tahap ini ditetapkan langkahlangkah yang akan ditempuh oleh SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia untuk meningkatkan kualitas produk dan mengurangi persentase produksi dan
pengisian tabung elpiji yang cacat, termasuk penentuan karyawan SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia yang menjadi pelaksananya.

Tahap kedua adalah Do (D), yang berisi pelaksanaan dari rencana yang telah
dirumuskan pada tahap pertama. Pada tahap ini, SPPBE PSO SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia mengaplikasikan seluruh langkah perbaikan dalam proses produksi dan
pengisian tabung elpiji. Tahap ketiga adalah Check (C), yaitu tahapan evaluasi terhadap
hasil dari penerapan rencana. Pada tahap ini dilakukan evaluasi oleh manajemen SPPBE
PSO SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia terhadap hasil yang didapatkan setelah penerapan

https://economics.pubmedia.id/index.php/jeae



Journal of Economics, Assets, and Evaluation, Volume 1, Number 4, 2024 4 0of 15

langkah perbaikan dibandingkan dengan hasil sebelum penerapan. Tahap keempat adaah
Action (A), yang berisi penetapan standarisasi sesuai hasil yang didapatkan. Setelah langkah
perbaikan memberikan hasil yang sesuai dengan target, SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia
menetapkan langkah tersebut sebagai acuan untuk mengatasi permasalahan-permasalahan
serupa yang mungkin muncul.

Hasil dan Pembahasan

Plan

Tahapan pertama dari siklus PDCA ini adalah tahapan Plan. Menurut Nasution, pada
tahap ini dilakukan untuk menetapkan sasaran dan target yang akan dilaksanakan dan
dicapai dari semua target dan seluruh upaya dalam hal perbaikan dan peningkatan kualitas
produk (Nasution, 2015). Untuk pelaksanaan tahap ini sendiri menjadikan 5W dan 1H
sebagai acuan dan tentunya mempertimbangkan beberapa prinsip yaitu specific, measurable,
attanaible, reasonable, dan time (SMART). Dan sesuai dengan apa yang dikemukakan dalam
Gidey et.al. (Gidey et al., 2014), langkah apa saja yang berada dalam tahapan plan atau
perencanaan adalah: (1) Data yang dibutuhkan untuk melakukan analisis permasalahan
dan penetapan solusi, (2) memberikan penjelasan mengenai setiap proses yang berkaitan
dengan permasalahan, (3) menetapkan akar penyebab masalah, (4) dan merumuskan
rencana soulusi untuk mengatasi masalah.

Terkait dalam langkah-langkah yang berada dalam taha Plan tersebut, maka alat bantu
pengendalian kualitas yang digunakan dalam penetapan ini terdiri dari: (1) check sheet; (2)
histogram; (3) diagram Pareto; (4) peta kendali (control chart); dan yang ke (5) diagram
tishbone. Hasil dari penggunaan seluruh aspek atau tahapan tersebut, akan menghasilkan
faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya suatu kegagalan atau ketidaksesuaian dan
solusi perbaikan dapat dirumuskan sehingga dapat disimpulkan untuk mengurangi dan
mengatasi kegagalan tersebut.

Alat bantu pertama dalam tahap Plan ini adalah check sheet. Penggunaan check sheet
bertujuan untuk memastikan bahwa data yang dikumpulkan memiliki kesesuaian dengan
kebutuhan dalam proses pengendalian kualitas menurut Montgomery (Montgomery, 2013).
Penyajian data dalam check sheet ini yaitu bertujuan mempermudah dan mengetahui jumlah
produksi dan jumlah produk cacat yang dihasilkan perusahaan selama periode tertentu.
Penggunaan check sheet ini juga dilakukan agar data yang diperoleh dapat diringkas secara
sistematis dan teliti sehingga dapat memudahkan mengelompokkan data produksi sesuai
dengan kondisi produk yang telah dihasilkan agar mudah untuk dipilah untuk mengetahui
penyebab terjadinya suatu masalah dalam proses produksi suatu perusahaan.

Berdasarkan check sheet yang sudah diolah periode minggu pertama bulan Juli tahun
2019, maka berikut adalah gabungan rekapitulasi data produksi tabung elpiji dan reverse
logistic pada saat pengisian elpiji yang berisi detil jumlah produksi yang berhasil (sesuai
standar PT. Win Med Indonesia) dan juga jumlah produksi yang mengalami kecacatan yang
dibagi dengan beberapa jenis cacat yang telah di tetapkan oleh PT. Win Med Indonesia
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sepanjang periode Juli 2019-Februari 2020:

Tabel 1. Rekapitulasi data gabungan produk tabung elpiji cacat yang diproduksi dan
reverse logistic PT. Win Med Indonesia Periode Juli 2019-Februari 2020.

Jenis Cacat

IJ’:(r)l:llzﬂsi Jumlah Repaint/Retest Afkir Total
Periode yang Produk  warna Lebih  Warna Pengaman Tabun Berat Repaint
Sesuai Cacat Pudar dari5 Kusam Tabung Bocorg Tidak  Atau Afkir
>80%  Tahun >70% Lepas Sesuai  Retest
Juli
Minggu I 6990 323 3 0 6 103 97 114 9 314
Minggu II 7543 297 1 2 5 94 96 99 8 289
Minggu III 8715 412 5 3 2 158 128 116 10 402
Minggu IV 7932 334 1 3 2 118 107 103 6 328
Agustus
Minggu I 9876 397 0 0 0 140 133 124 0 397
Minggu II 8776 423 0 0 0 147 141 135 0 423
Minggu III 11097 510 0 0 0 187 164 159 0 510
Minggu IV 11507 569 0 0 0 206 197 166 0 569
September
Minggu I 10231 398 13 3 11 129 127 115 27 371
Minggu II 9876 432 2 195 151 69 17 415
Minggu III 11987 212 3 79 73 43 17 195
Minggu IV 9307 635 12 3 10 234 178 198 25 610
Oktober
Minggu I 12655 677 0 0 0 236 231 210 0 677
Minggu II 11359 465 0 0 0 195 148 122 0 465
Minggu III 12875 791 0 0 0 287 269 235 0 791
Minggu IV 14765 558 0 0 0 232 185 141 0 558
November
Minggu I 12778 654 0 0 0 223 220 211 0 654
Minggu II 11087 458 0 0 0 162 152 144 0 458
Minggu III 12364 623 0 0 0 227 216 180 0 623
Minggu IV 11640 521 0 0 0 207 183 131 0 521
Desember
Minggu I 11854 641 12 8 11 221 215 174 31 610
Minggu II 11232 623 8 13 264 177 154 28 595
Minggu III 9455 542 5 10 218 195 105 24 518
Minggu IV 10946 556 10 6 16 187 176 161 32 524
Januari
Minggu I 13579 458 0 0 0 184 157 117 0 458
Minggu II 14584 480 0 0 0 168 170 142 0 480
Minggu III 15653 487 0 0 0 187 153 147 0 487
Minggu IV 16266 561 0 0 0 209 188 164 0 561
Februari
Minggu I 14230 428 0 0 0 168 134 126 0 428
Minggu II 12522 384 0 0 0 129 134 121 0 384
Minggu III 13780 397 0 0 0 158 131 108 0 397

https://economics.pubmedia.id/index.php/jeae



Journal of Economics, Assets, and Evaluation, Volume 1, Number 4, 2024 6 of 15

Minggu IV 14254 485 0 0 0 204 165 116 0 485
TOTAL 371715 15731 86 46 102 5856 5191 4450 234 15497
Persentase Cacat 4,11%

Sumber: Data Internal PT. Win Med Indonesia, diolah.

Data pada Tabel 1 menunjukkan bahwa selama periode minggu pertama Juli 2019
hinggu minggu keempat Februari 2020, SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia telah
melakukan proses produksi dan pengisian tabung elpiji bermuatan 3 Kg dan dengan jumlah
sebanyak 387.446 tabung. Jumlah produksi dan pengisian tabung elpiji yang sesuai standart
berjumlah 371.715 sedangkan jumlah produk cacat selama proses produksi dan pengisian
tersebut adalah sebanyak 15.731 tabung atau sekitar 4,23%. Jenis cacat pada saat proses
produksi meliputi repaint atau retest dan atkir pada tabung elpiji. Jumlah produk cacat pada
kategori repaint atau retest jauh relatif sedikit jika dibandingkan dengan produk cacat
kategori afkir, maka dari itu penulis akan lebih fokus meminimalisir produk cacat pada
kategori afkir.

Setelah data jumlah produksi dan pengisian tabung elpiji telah sesuai, serta produk
cacat dari dua kategori telah disajikan pada check sheet, selanjutnya digunakan alat bantu
pengendalian kualitas kedua yaitu histogram. Menurut Heizer dan Render, penggunaan
histogram bertujuan untuk mempermudah pembacaan terhadap data berkaitan dengan
jumlah dan jenis cacat pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji yang paling sering
dihasilkan dalam proses produksi (Heizer & Render, 2015). Histogram yang menyajikan
distribusi data jumlah dan jenis cacat pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji
periode Juli 2019 hingga minggu ke empat Februari 2020 adalah sebagai berikut:

7000

o 5856
6000
5191
35000 4450
4000
3000
2000
-
1000 534
0 —
Repamt/Retest Pengaman Tabung Bocor Berat Tidak
Tabung Lepas Sesual
I _ |
Aflar

Gambar 1. Histogram jenis kecacatan selama proses produksi dan pengisian tabung elpiji
PT. Win Med Indonesia.

Berdasarkan data histogram pada Gambar 1, dapat dilihat bahwa dari dua jenis
kategori kecacatan yang terjadi pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji oleh PT.
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Win Med Indonesia, yaitu data gabungan repaint/retest, kategori afkir pengaman tabung
lepas, kategori afkir tabung bocor, dan kategori afkir berat tidak sesuai, maka jenis produk
cacat yang dihasilkan adalah paling banyak yaitu kategori afkir pengaman tabung lepas
sebanyak 5.856 tabung, kemudian kategori afkir tabung bocor sebanyak 5.191 tabung, lalu
kategori afkir berat tidak sesuai sebanyak 4.450 tabung, dan yang terakhir gabungan data
cacat repaint/retest sebanyak 234 tabung. Dengan demikian, jenis kecacatan pada tabung
elpiji yang paling sering terjadi pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji selama
periode Juli 2019 hingga Februari 2020 adalah kategori afkir pengaman tabung lepas.

Alat bantu pengendalian kualitas ketiga yaitu diagram Pareto. Menurut Heizer dan
Render, diagram pareto dapat difungsikan untuk menjadikan fokus kepada tujuan
pemecahan masalah (problem solving) pada hal yang paling penting dan harus segera
dipecahkan dan diselesaikan, dan juga sebagai alat bantu pengendalian kualitas yang
mengindikasikan masalah dimana yang memberikan hasil yang terbesar sehingga perlu
untuk dilakukan tindakan perbaikan untuk mengurangi masalah tersebut (Heizer &
Render, 2015).

100,00% . ...
5856 98,51% i

5191 20,00% -
70,22% 4450 70,00%
60,00%
40,009
hE i Persentase
20,009
234 10,00%
o 0,003

L Sesua

Afkir

Gambar 2. Diagram Pareto jumlah tabung cacat pada proses produksi dan pengisian
tabung elpiji PT. Win Med Indonesia.

Gambar 2 menunjukan bahwa jenis cacat yang paling sering terjadi pada proses
produksi dan pengisian tabung elpiji PT. Win Med Indonesia adalah kategori afkir
pengaman tabung lepas sebanyak 5.856 tabung atau sekitar 37.23%, kemudian kategori afkir
tabung bocor sebanyak 5.191 tabung atau sekitar 33.00 %, lalu kategori afkir berat tidak
sesuai sebanyak 4.450 tabung atau sekitar 28.29%, dan yang terakhir gabungan data cacat
repaint/retest sebanyak 234 tabung atau sekitar 1.49%. Diagram Pareto menunjukkan
masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah kejadian dari jumlah permasalahan yang
paling tinggi atau banyak terjadi sampai yang paling sedikit terjadi. Berbeda dengan
diagram histogram yang hanya menunjukkan penyebaran data produk cacat.

https://economics.pubmedia.id/index.php/jeae



Journal of Economics, Assets, and Evaluation, Volume 1, Number 4, 2024 8of 15

Alat bantu pengendalian kualitas keempat yang digunakan terutama dalam tahap
Plan ini adalah peta kendali (control chart). Tujuan digunakannya tahap ini adalah untuk
mengetahui proporsi tabung elpiji yang cacat dan apakah proses produksi dan pengisian
tabung elpiji telah dapat dikendalikan dengan baik.

Gambar 3. Grafik peta kendali kecacatan tabung elpiji selama proses produksi dan
pengisian tabung elpiji di PT. Win Med Indonesia.

Berdasarkan Gambar 3 di atas dapat diketahui dan disimpulkan bahwa tabung elpiji
yang cacat selama proses produksi dan pengisian yang dilakukan oleh PT. Win Med
Indonesia pada periode Juli 2019-Februari 2020 masih belum terkendali dengan baik dan
benar. Hal ini dapat juga dilihat dari jumlah banyaknya titik yang berada di luar batas garis
kendali atas maupun juga batas garis kendali bawah. Nilai batas atas, batas tengah, dan
batas bawah atau CL, UCL, dan LCL menggunakan n rata-rata dalam perhitungannya yang
menunjukan hasil jumlah tabung elpiji yang cacat selama proses produksi dan pengisian
yang dilakukan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia yang belum terkendali juga lebih
dari dua periode, maka dari itu perlu dilakukan pengecekan dan perbaikan terhadap
pengendalian kualitas yang diberlakukan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia.

Alat bantu pengendalian kualitas nomor lima yaitu, diagram fishbone. Diagram
fishbone digunakan untuk menganalisis faktor-faktor ataupun hal-hal yang menjadi
penyebab terjadinya kecacatan pada tabung elpiji selama proses produksi dan pengisian,
yang meliputi beberapa sebab seperti faktor material (material), faktor mesin (machine),
taktor manusia (man), faktor metode (method), dan juga faktor lingkungan (environment)
yang semua hal ini dikemukakan oleh Nasution (Nasution, 2015). Pembuatan diagram
tishbone ini, selain berdasarkan pada hasil observasi yang dilakukan terhadap proses
produksi dan pengisian tabung elpiji yang ada juga berdasarkan hasil wawancara pada
Manager Produksi SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia.
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Gambar 4 Diagram fishbone penyebab elpiji cacat.
(Sumber: Wawancara dan observasi)
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Gambar 5. Diagram fishbone penyebab elpiji cacat.
(Sumber: Wawancara dan observasi)

Berdasarkan diagram fishbone pada Gambar 4 dan Gambar 5 yang telah dibuat diatas,
diketahui bahwa terdapat perbedaan sebab atau faktor yang menyebabkan terjadinya
produk cacat berdasarkan jenis cacat. Pada jenis cacat repaint/retest diketahui penyebab
cacatnya adalah faktor metode, material, namun sebenarnya lebih banyak disebabkan oleh
faktor manusia dengan konteks ketelitian pengecekan. Selanjutnya untuk jenis cacat afkir
pada tabung elpiji yang diproduksi maupun yang diisi oleh PT. Win Med Indonesia
disebabkan oleh faktor yang lebih banyak dari penyebab cacat repaint/retest. Faktor atau
penyebab yang dimaksud yaitu faktor lingkungan atau sarana, mesin, metode, dan
manusia. Setelah diketahui beberapa faktor atau penyebab terjadinya kecacatan pada
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tabung elpiji, selanjutnya menentukan rencana tindakan yang perlu dilakukan untuk
perbaikan pada proses produksi dan pengisian tabung. Pada proses penentuan rencana
tindakan perbaikan ini dilakukan pembicaraan masalah perbaikan dengan Manajer
Produksi sehingga nanti akan didiskusikan dengan bagian divisi produksi dari PT. Win
Med Indonesia.

Do

Tahapan kedua dalam metode PDCA adalah Do, yaitu tahapan penerapan atau
pelaksanaan dari rencana perbaikan yang telah ditemukan atau ditentukan pada tahap
sebelumnya. Berdasarkan hasil analisis menggunakan beberapa tools pada tahap
sebelumnya seperti checksheet yang sudah diolah data produk cacat dan juga Rekapitulasi
Data Produksi yang menunjukan terdapat 4,11% produk cacat dari total keseluruhan
produksi yang dimana melebihi jumlah toleransi dari PT. Win Med Indonesia yang hanya
mentoleransi kecacatan produk sejumlah 2,75% dari total produksi. Kemudian dalam tahap
setelah checksheet yaitu tahap histogram dan diagram Pareto, dan diperoleh kesimpulan
setelah memaparkan data cacat pada tahap checksheet dan juga Rekapitulasi Data Produksi
bahwa kategori cacat dengan jumlah dan presentase yang paling banyak adalah jenis cacat
afkir kategori pengaman tabung lepas.

Peta kendali adalah alat selanjutnya yang digunakan untuk memastikan apakah data
hasil produksi yang sudah diolah pada beberapa tools sebelumnya dapat dikategorikan
‘terkendali’ atau tidak dan hasil yang diperoleh masih banyak data produksi yang
menimbulkan grafik keluar batas kendali atas maupun batas kendali bawah sehingga alat
bantu terakhir yang memastikan perlu adanya pengendalian kualitas pada PT. Win Med
Indonesia yaitu diagram fishbone yang berisi berbagai penyebab kecacatan produk yang
dipicu oleh beberapa faktor seperti mesin, manusia, lingkungan, maupun metode yang
digunakan selama proses produksi dan pengisian elpiji berlangsung. Maka dari itu semua
alat bantu kualitas yang telah digunakan pada tahap Plan membantu mencari informasi
terkait kesalahan atau sebab akibat yang menyebabkan banyak produk cacat yang terjadi
selama proses produksi dan pengisian tabung elpiji maka setelah melihat masalah yang ada,
diperoleh rencana tindakan perbaikan yang akan dilakukan oleh PT. Win Med Indonesia
untuk meminimalisir jumlah produk cacat pada tahap atau proses produksi maupun
pengisian tabung elpiji yang dilakukan. Rencana perbaikan yang akan dilakukan oleh PT.
Win Med Indonesia yang telah didiskusikan, disusun, dan ditetapkan oleh manager
produksi akan diberlakukan mulai Juli 2020 agar dapat melihat seberapa optimal rencan
tindakan yang sudah ditetapkan diharapkan dapat mengurangi produk cacat dibawah
presentasi yang diberlakukan.

Check

Untuk mengetahui hasil perbaikan yang dilakukan apakah sudah dapat
mengendalikan kualitas dengan meminimalisir produk cacat atau tidak, maka alat bantu
pengendalian kualitas yang digunakan pada tahap ini terdiri dari check sheet dan
Rekapitulasi Data Produksi, diagram Pareto, dan peta kendali. Alat bantu pengendalian
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kualitas pertama yang digunakan pada tahap Check ini adalah check sheet. Penggunaan Check
Sheet ini ditujukan untuk mengumpulkan dan mengetahui data atau jumlah produk cacat
pada periode setelah dilaksanakan rencana tindakan perbaikan bulan Juli hingga
September 2020 apakah terdapat perubahan mengenai berkurangnya produk cacat setelah
dilakukannya tahap tindakan perbaikan yang telah dirumuskan sebelumnya.

Setelah dilampirkan data check sheet setelah dilaksanakan tindakan perbaikan yang
telah dirumuskan sebelumnya untuk proses produksi periode Juli 2020 hingga September
2020, maka berikut adalah Rekapitulasi Data produksi dan pengisian elpiji yang sudah
diolah setelah dilaksanakan tindakan perbaikan yang telah dirumuskan sebelumnya, yang
berisi detil jumlah produksi yang berhasil (sesuai standar SPPBE PSO PT. Win Med
Indonesia) dan juga jumlah produksi yang mengalami kecacatan yang dibagi dengan
beberapa jenis cacat yang telah di tetapkan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia
sepanjang periode Juli 2020 hingga Februari 2020:

Tabel 2. Rekapitulasi Data Produksi dan PengisianTabung Elpiji Yang Sudah Diolah Pada
Tahap Tindakan Perbaikan PT. Win Med Indonesia Periode Juli 2020-September 2020.

Jenis Cacat

Jumlah

. Jumlah Repaint/Retest Afkir Total
. Produksi
Periode Yang Produk Warna Lebih  Warna Pengaman Tabung Berat Repaint
Sesuai Cacat  Pudar Dari5 Kusam Tabung Bocor Tidak Atau  Afkir
>80% Tahun >70% Lepas Sesuai Retest
Juli
Minggu I 2200 35 1 0 0 22 8 10 1 40
Minggu II 1912 30 0 0 1 22 8 8 1 38
Minggu III 1836 30 0 0 0 22 11 10 0 43
Minggu IV 1788 30 0 1 0 27 10 4 1 41
Agustus
Minggu I 2004 28 1 0 1 15 7 4 2 26
Minggu II 1972 30 2 0 1 15 8 7 3 30
Minggu III 2040 31 0 0 0 11 4 3 0 18
Minggu IV 2104 30 1 0 1 11 8 4 2 23
September
Minggu I 2924 40 0 0 14 8 1 25
Minggu II 3252 43 0 0 0 14 11 7 0 32
TOTAL 22032 327 5 2 4 173 83 60 11 316
Persentase Cacat 1,48%

Sumber: Data Internal PT. Win Med Indonesia, diolah.

Alat bantu pengendalian kualitas yang dipilih dalam tahap Check ini selanjutnya yaitu
diagram Pareto. Diagram Pareto digunakan untuk mengetahui jumlah dan jenis cacat pada
yang sering dihasilkan dalam proses produksi dan pengisian tabung elpiji pada periode
setelah dilaksanakannya rencana tindakan perbaikan yang telah ditetapkan sebelumnya.
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Gambar 6. Diagram Pareto jumlah tabung cacat pada proses produksi dan pengisian
tabung elpiji tahap perbaikan PT. Win Med Indonesia periode Juli 2020-September 2020.

Berdasarkan data yang disajikan dalam Tabel 2 dan juga Gambar 6 di atas, maka
diketahui bahwa jenis cacat yang paling banyak terjadi pada proses produksi dan pengisian
tabung elpiji adalah cacat afkir terutama untuk jenis pengaman tabung lepas. Diagram
Pareto menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah kejadian dari jumlah
permasalahan yang paling tinggi atau banyak terjadi sampai yang paling sedikit terjadi.
Berbeda dengan diagram histogram yang hanya menunjukkan penyebaran data produk
cacat.

Alat bantu pengendalian kualitas ketiga yang dipilih adalah peta kendali yang
bertujuan untuk mengetahui dampak dari hasil pelaksanaan rencana tindakan perbaikan
terhadap pengendalian kualitas pada proses produksi dan pengisian tabung elpiji oleh
SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia selama periode Juli 2020-September 2020.
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Gambar 7. Grafik peta kendali kecacatan tabung elpiji selama proses produksi dan
pengisian tabung elpiji di PT. Win Med Indonesia periode Juli 2020-September 2020.

Hasil jumlah tabung elpiji yang cacat selama proses produksi dan pengisian yang
dilakukan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia yang menunjukkan bahwa pelaksanaan
rencana perbaikan berhasil membuat jumlah tabung elpiji yang cacat selama proses
produksi dan pengisian yang dilakukan oleh SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia setelah
dilaksanakan tindakan perbaikan yaitu pada periode Juli 2020-September 2020 dapat
terkendali dari Gambar 7. Hal ini ditunjukan oleh tidak adanya titik pada gambar di atas
yang melewati atau keluar batas atas maupun batas bawah dalam peta kendali tersebut.
Peta kendali yang dihasilkan terdapat pola yang menghasilkan tren disalah satu plot atau
titik yang mengharuskan adanya penyelidikan berkelanjutan tekait produk elpiji cacat
dengan kuantitas keseluruhan periode produksi yang mengalami perubahan progresif agar
pola atau titik pada grafik tidak berakhir dengan penurunan yang signifikan atau bahkan
keluar dari batas atas maupun batas bawah peta kendali. Apabila menggunakan peta
kendali peta-c dapat dihitung sebagai berikut:

k 10
BKA=GT +3J/e =327 +3,/32,7 = 49,85

BKB=GT —3Jec =327 — 3./32,7 =15,54

Dengan perhitungan juga dibuktikan bahwa grafik atau titik peta kendali masih
berada diantara batas atas dan batas bawah yaitu, 32,7 diantara batas bawah 15,54 dan batas
atas 49,85 yang menyatakan grafik yang dihasilkan sudah dalam artian terkendali dengan
baik meskipun masih perlu adanya pengawasan dan kewaspadaan agar nantinya proses
produksi maupun pengisian elpiji menghasilkan titik atau plot yang tidak keluar batas
grafik atau dalam arti lain dapat dikendalikan.
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Action

Tahapan terakhir dari metode PDCA ini adalah Action. Menurut Nasution, tahapan
ini merupakan tahapan penetapan tindakan perbaikan sebagai standar prosedur yang
terbaru karena dapat dibuktikan telah berhasil meminimalisir jumlah tabung yang cacat
selama proses produksi dan pengisian (Nasution, 2015). Berdasarkan hasil yang diperoleh
dari tahapan sebelumnya, dapat dilihat bahwa setelah SPPBE PSO PT. Win Med Indonesia
menerapkan rencana tindakan perbaikan pada bulan Juli 2020 hingga bulan September
2020, maka jumlah tabung elpiji yang cacat seama proses produksi dan pengisian
mengalami penurunan apabila dibandingkan dengan data sebelumnya. Oleh karena itu,
untuk dapat mempertahankan kualitas dari suatu produk yang dihasilkan oleh suatu
organisasi atau perusahaan saat ini, maka perlu ditetapkannya standar baru bagi perushaan
berdasarkan tindakan perbaikan yang telah dilakukan.

Kesimpulan

Berdasarkan hasil implementasi yang telah dipaparkan pada bab sebelumnya, maka
dapat disimpulkan untuk menjawab rumusan masalah penelitian adalah penerapan
pengendalian kualitas (quality control) dengan menggunakan metode yang dipilih oleh
penulis yaitu metode Plan Do Check Action (PDCA) pada proses produksi dan pengisian
tabung elpiji khususnya untuk muatan 3 Kg yang dilakukan oleh PT. Win Med Indonesia.
Sebelumnya presentase produksi dan pengisian elpiji cacat yang dilakukan berjumlah
4,11% pada periode Juli 2019 hingga Februari 2020 dimana angka tersebut melebihi batas
toleransi maksimal produk caacat PT. Win Med Indonesia yaitu 2,75% dan adanya jumlah
presentase tersebut sebelum dilakukannya pengendalian kualitas atau quality control.
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