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PDCA sebagai Upaya Peningkatan Target Perusahaan Plant B di
PTX

Diana Porwanti Siswantol, Debora Anne Yang Aysial

Abstract: Plant B is a plant that producing cigarette packaging industry, wants to apply
continuous improvement through Quality Control Circle. Quality Control Circle is a program
that involves a group of workers in a team to implement PDCA. Plant B has four Quality Control
Circle projects which are project QCC NCR AMB, project QCC HL. MBM ID, project QCC HL IB,
and project QCC SP DSS 12.. The continuous improvement goal is based on Key Performance
Indicator Target and Internal Target Company, which are determined by management. After
improvement there is only one NCR blank print for project QCC NCR AMB. The waste
precentage after improvement for project QCC HL MBM ID based on the last two jobs are
12.01% and 17.81%. The waste precentage after improvement for project QCC HL IB based on
the last job is 15.29%. The waste precentage after improvement for project QCC SP DSS 12

based on the last two jobs are 4.6% and 3.26%.

Keywords: PDCA Concept, Quality Control Circle, and Key Performance Indicator.

Pendahuluan

PT X merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang industri rokok sedangkan Plant B
merupakan anak perusahaan dari Plant X yang
bergerak dalam bidang industri kemasan rokok.
Berdasarkan hasil pencapaian dari financial per-
spektif Balance Scorecard di tahun 2014, terdapat 2
hal yang perlu diperbaiki di Plant B yaitu dari segi
waste dan customer complaint. Empat project yang
dibahas dalam penelitian ini terkait dengan upaya
penurunan waste dan customer complaint tersebut.
Pelaksanaan project dilakukan melalui penerapan
PDCA oleh team QCC perusahaan. PDCA atau
(Plan, Do, Check, Action) adalah sebuah siklus
perbaikan yang merupakan adaptasi dari metode
ilmiah yang diperkenalkan oleh Dr. W Edwards
Deming (Montgomery [5]).

Quality Control Circle merupakan sebuah program
yang melibatkan sekelompok pekerja dengan me-
nempatkan fasilitator dalam sebuah team dengan
implementasi konsep PDCA di dalamnya (Robson
[8]). Ide-ide yang didapatkan melalui penerapan
Quality Control Circle diharapkan mampu me-
mecahkan permasalahan dan dapat mencapai
target KPI dan target internal perusahaan dengan
menggunakan konsep PDCA. Quality Control Circle
membutuhkan seorang fasilitator untuk mem-
fasilitasi program tersebut agar dapat berjalan
dengan lancar di tengah kesibukan kerja
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karyawan  yang  menjadi QCC

(Hardjosoedarmo [3]).

anggota

Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah
memberikan solusi perbaikan bersama dengan team
project QCC melalui implementasi PDCA agar
target perusahaan di Plant B dapat tercapai.

Metode Penelitian

Plant B menggunakan implementasi PDCA dalam
melakukan perbaikan berkelanjutan. Studi literatur
mengenal ruang lingkup Plant B merupakan
langkah awal yang dilakukan di dalam penelitian.
Tahapan merumuskan dan mengidentifikasi per-
masalahan berdasarkan topik permasalahan di
lapangan produksi kemudian dilakukan setelah
melakukan studi literatur. Pembentukan team QCC
sejumlah 4 team QCC dilakukan setelah mer-
umuskan dan mengidentifikasi permasalahan.
Pengumpulan dan pengolahan data masa lalu dari
masing-masing project QCC dilakukan setelah
pembentukan team QCC. Brainstorming dengan
team QCC terkait project QCC kemudian dilakukan
setelah mengumpulkan dan mengolah data. Pen-
carian solusi perbaikan yang tepat oleh team QCC
pada masing-masing permasalahan pada project
QCC dilakukan setelah selesai melakukan brain-
storming analisa permasalahan. Implementasi
solusi perbaikan di lapangan produksi dapat di-
lakukan setelah solusi perbaikan yang sesuai telah
ditentukan. Pemantauan hasil perbaikan dari solusi
perbaikan yang telah diterapkan dilakukan setelah
implementasi dijalankan di lapangan produksi.
Evaluasi hasil dari implementasi perbaikan ke-
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mudian dilakukan untuk mengetahui dampak yang
dihasilkan dari implementasi solusi perbaikan.
Keberhasilan dari hasil implementasi dilanjutkan
dengan pembuatan standarisasi dan apabila
implementasi tidak berhasil maka akan berlanjut
pada pencarian solusi perbaikan yang tepat.
Pembuatan standarisasi hanya dilakukan pada
solusi perbaikan yang menunjukkan hasil im-
plementasi sesuai dengan target perusahaan yang
telah ditentukan. Pembuatan kesimpulan dari hasil
penelitian melalui implementasi PDCA dilakukan
setelah penelitian berakhir.

Hasil dan Pembahasan

Target perusahaan yang digunakan sebagai acuan
keberhasilan terdiri dari target KPI dan target in-
ternal perusahaan. KPI (Key Performance Indicator)
merupakan aspek yang menyajikan serangkaian
ukuran yang berfokus pada kinerja organisasi untuk
keberhasilan organisasi di waktu mendatang
(Parmenter [7]). Tabel 1 menunjukkan rincian data
target perusahaan pada masing-masing project QCC
yang ngin dicapai untuk keempat project QCC.

Tabel 1. Target Perusahaan Plant B

Project QCC Target Target
KPI Internal
Menurunkan NCR area AMB ONCR ONCR
Menurunkan waste HL. MBM ID 30% 20%
Menurunkan waste HL. IB 63.27% 15%
Mass Balance dan waste analysis 2% 2%

SP DSS 12

Hasil dan pembahasan PDCA dijabarkan ke dalam
masing-masing bagian dari keempat project QCC.
Keempat project tersebut antara lain adalah project
QCC NCR AMB, project QCC HL MBM 1D, project
QCC HL IB, dan project QCC SP DSS 12.

Project QCC NCR AMB

Tahapan “Plan” adalah tahapan yang mendeskripsi-
kan dan mengidentifikasi permasalahan dengan
melakukan pengumpulan dan pengolahan data
serta analisa permasalahan (Besterfield [1]). Data
yang dikumpulkan adalah data target perusahaan
dan data masa lalu. Analisa permasalahan di-
lakukan dengan brainstorming dan pemetaan
melalui Five Why Analysis. Five Why Analysis
merupakan sebuah variasi yang berbeda dari cause
dan effect diagram yang dapat digunakan untuk
membantu dalam menelusuri semua penyebab
potensial yang menyebabkan cacat (Breyfolge [2]).

Gambar 1 menunjukkan hasil pencapaian NCR di
tahun 2013 untuk project QCC menurunkan NCR

AMB. Tahun 2013 area AMB mendapatkan 8 jenis
NCR, 5 NCR adalah blank print dan sisanya adalah
NCR wrong material, mixed finished goods, dan
fading AMB. Analisa permasalahan pada project
NCR AMB lebih difokuskan kepada analisa pada
NCR blank print karena memiliki tingkat
kecenderungan yang tinggi dari NCR yang
dihasilkan. blank print diakibatkan oleh 3 hal yaitu
sensor double sheet error, machine jammed, dan
operator yang tidak konsisten dalam melakukan
pengambilan kertas di bagian delivery dan feeder
unit. Jenis kecacatan yang telah diketahui
kemudian dianalisa penyebabnya dengan meng-
gunakan Five Why Analysis yang dapat dilihat
contohnya pada Gambar 2.

Jumlah NCR di Tahun 2013
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Gambar 1. Jumlah NCR AMB tahun 2013
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Gambar 2. Contoh Five Why Analysis

Tahapan kedua yang dilakukan setelah “Plan”
adalah “Do”. Tahapan ini menjabarkan solusi
perbaikan yang akan diterapkan di lapangan

produksi untuk masing-masing penyebab per-
masalahan (Moen [4]).
Solusi perbaikan yang diberikan untuk per-

masalahan pada Project QCC NCR AMB untuk
permasalahan blank print akibat sensor double sheet
error adalah pembuatan instruksi kerja dan jadwal
pembersihan sensor double sheet di lapangan
produksi, pemberian jadwal pengecekan amplifier
oleh team maintenance, dan pengadaan flexible
sebagai pelindung kabel dari sensor double sheet.
Solusi perbaikan untuk permasalahan machine
jammed adalah pengadaan instruksi kerja,
pembersihan sensor double sheet, dan request
kepada vendor agar dilakukan penggantian kertas
kardus ke kertas manila pada material BMdJ. Solusi
perbaikan untuk permasalahan operator tidak
konsisten dalam pengambilan kertas di bagian
delivery dan feeder unit adalah menerapkan piston
double sheet untuk menahan kertas di bagian feeder
unit agar tidak menyebabkan blank print.
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Tahapan ketiga yang dilakukan setelah “Do” adalah
“Check’. Tahapan ini dijalankan dengan melakukan
evaluasi terhadap hasil implementasi dari masing-
masing project QCC.

Perbandingan NCR Blank Print
Tahun 2013 dan 2014
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Gambar 3. Perbandingan hasil sebelum dan
sesudah dilakukan perbaikan NCR blank print

Pencapaian hasil dari solusi perbaikan terhitung
semenjak diberlakukannya solusi perbaikan mulai
dari bulan Maret hingga Mei 2014. Hasil NCR blank
print yang didapatkan dihitung setelah implemen-
tasi perbaikan. Hasil yang didapat setelah im-
plementasi menunjukkan 1 NCR blank print di-
dapatkan kembali di area AMB. Kesimpulan yang
didapat dari analisa grafik Gambar 3 menunjukkan
belum tercapainya target KPI dan target internal
perusahaan di tahun 2014 untuk permasalahan
blank print.

Tahapan terakhir yang dilakukan setelah “Check”
adalah “Action”. Tahapan ini berisi standarisasi
yang perlu dilakukan ketika implementasi berhasil
dilakukan untuk membuat keseragaman dan kon-
sistensi di lapangan produksi (Pande [6]).

Standarisasi yang dilakukan untuk project QCC
NCR AMB untuk NCR blank print adalah
standarisasi instuksi kerja terkait pembersihan
sensor double sheet dan pengisian form verifikasi
yang wajib dilakukan oleh operator mesin di shift 3,
standarisasi verifikasi pengecekan nilai set value
oleh team maintenance, standarisasi penggantian
sekat kardus dengan kertas manila untuk material
BMJ.

Project QCC HL MBM ID dan HL. IB

Tahapan utama yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Plan”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Gambar 4 merupakan gambar grafik waste HL
MBM ID tahun 2013 untuk project menurunkan
waste HL. MBM ID. Analisa yang didapatkan pada
Gambar 4 menunjukkan bahwa di tahun 2013 pada
bulan Desember terjadi kenaikan waste yang cukup
tajam apabila dilithat dari t¢rend grafik bulan
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November ke Desember. Hal yang dilakukan untuk
mengetahui penyebab permasalahan adalah dengan
memetakan data masa lalu waste ke dalam Pareto
chart. Gambar 5 adalah hasil olahan Pareto chart
waste HL,. MBM ID. Permasalahan terbesar yang
harus diselesaikan dalam hal ini adalah restart
produksi, print to print, dan splicing.
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Gambar 4. Grafik waste HL MBM ID tahun 2013
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Gambar 5. Pareto chart waste HL MBM ID
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Gambar 6. Grafik waste HL. IB
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Gambar 7. Pareto chart waste HL. 1B

Gambar 6 merupakan grafik waste HL IB tahun
2013 untuk project menurunkan waste HL IB.
Analisa yang didapatkan pada Gambar 6 adalah
waste yang dihasilkan selama tahun 2013 berada di
dalam target perusahaan yang telah ditetapkan. Hal
ini menjadi tantangan tersendiri bagi team QCC
untuk terus menurunkan waste. Langkah yang
dilakukan untuk mengurangi waste HL. 1B adalah
dengan memetakan data waste ke dalam Pareto
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chart untuk mengetahui permasalahan terbesar
yang harus diselesaikan. Hasil Pareto chart pada
Gambar 7 menunjukkan bahwa jenis kecacatan
terbesar yang perlu diperbaiki adalah restart
produksi, print to print, foaming, dan blademark.

Tahapan kedua yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Do”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Solusi perbaikan yang diberikan untuk project QCC
HL MBM ID dan HL IB digabungkan ke dalam satu
bagian lantaran kedua produk tersebut diproduksi
di mesin yang sama. Solusi perbaikan untuk
permasalahan restart produksi adalah pembuatan
instruksi kerja pemasangan tape di bagian unwinder
beserta sosialisasi di lapangan produksi, pembuatan
instruksi kerja terkait perubahaan kecepatan idle
roll menjadi 2 ketika mesin dalam keadaan
berhenti, pembuatan instruksi kerja penggantian
patching sheet ketika penggantian cutting total,
pembuatan instruksi kerja pelepasan patching
ketika penggantian cutting, pembuatan instruksi
kerja pemasangan screen dan teflon pada ink pan,
dan pembuatan gambar nick yang tepat sebagai
acuan operator selama proses produksi. Sosialisasi
instruksi kerja juga dilakukan kepada operator di
lapangan produksi untuk menyamakan persepsi.

Solusi perbaikan yang diberikan untuk per-
masalahan print to print adalah pengadaan jadwal
pembersihan scanning head dan pembuatan standar
derajat scanning head yang tepat selama proses
produksi untuk mempermudah operator, dan pem-
buatan instruksi kerja terkait pemberian powder
setelah masa penyimpanan.

Solusi perbaikan yang diberikan untuk permasalah-
an foaming adalah pembuatan instruksi kerja
pemasangan screen dan teflon pada ink pan. Solusi
perbaikan yang diberikan untuk permasalahan
blademark adalah pengadaan loop untuk membantu
pengecekan silinder.

Tahapan ketiga yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Check”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Hasil analisa Gambar 8 menunjukkan bahwa
kondisi setelah perbaikan menunjukkan hasil waste
yang telah memenuhi target KPI pada PO
100410080 sebesar 12.01% dan PO 100424973
sebesar 17.81%. Hasil analisa apabila dilihat dari
target internal perusahaan menunjukkan performa
waste produk HL. MBM ID setelah perbaikan pada
kedua PO telah memenuhi target internal per-
usahaan yaitu sebesar 20%. Kenaikan waste setelah
perbaikan pada PO 100424973 menurut informasi

dari manajemen disebabkan karena adanya peng-
gantian job atau PO di pertengahan produksi.
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Gambar 8. Perbandingan hasil sebelum dan
sesudah dilakukan perbaikan HL. MBM ID

Waste HL IB
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Gambar 9. Perbandingan hasil sebelum dan
sesudah dilakukan perbaikan HL IB

Sesudah Perbaikan (2014)

Hasil analisa berdasarkan Gambar 9 menunjukkan
performa waste HL IB sebelum perbaikan telah
mencapai target KPI yang telah ditentukan yaitu
63.27%. Pada PO sebelum dan sesudah perbaikan
terjadi pola penurunan waste. Performa waste
produk HL IB setelah perbaikan untuk PO
100408949 sebesar 15.29%. Kesimpulan yang
didapatkan dari analisa diatas adalah PO
100408949 telah memenuhi target KPI. Performa
waste produk HL IB setelah perbaikan apabila
dibandingkan dengan target internal perusahaan
pada PO 100408949 sebesar 15.29% yang men-
unjukkan bahwa target internal perusahaan belum
tercapai.

Tahapan keempat yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Action”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Standarisasi yang dilakukan untuk project QCC HL
MBM ID dan HL IB adalah standarisasi instruksi
kerja pemasangan tape di unwinder, standarisasi
instruksi kerja terkait dengan perubahan kecepatan
idle roll menjadi 2 ketika mesin berhenti,
standarisasi instruksi kerja terkait pelepasan
patching ketika penggantian cutting, standarisasi
instruksi kerja terkait dengan penggantian patching
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sheet ketika penggantian cuitting total, standarisasi
instruksi kerja terkait dengan pemasangan screen
dan teflon pada ink pan, standarisasi instruksi kerja
terkait dengan pembersihan silinder setelah
penyimpanan silinder menggunakan powder.

Project QCC SP DSS 12

Tahapan utama yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Plan”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Analisa untuk project QCC SP DSS 12 diuraikan ke
dalam 2 bagian terpisah. Ada 2 data yang diambil
untuk analisa mass balance yaitu data masa lalu
dari data SAP pada Gambar 10 dan laporan sortir
pada Gambar 11. Hasil analisa menunjukkan
terdapat perbedaan trend antara data Gambar 10
dan 11. Grafik Gambar 10 cenderung memiliki ¢rend
jauh diatas 2% sedangkan Gambar 11 memiliki
trend mendekati 2%. Berdasarkan dugaan
sementara dari team QCC perbedaan ini disebabkan
oleh grammature kertas SP DSS 12 yang digunakan
tidak sesuai dengan standar perusahaan yaitu 97
GSM. Analisa waste SP DSS 12 dilakukan dengan
mengelompokkan waste terbesar dengan Pareto
chart yang dapat dilihat pada Gambar 12.
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Gambar 10. Data masa lalu mass balance SP DSS
12 dari data SAP
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Gambar 11. Data masa lalu mass balance SP DSS
12 dari data laporan sortir

Langkah pertama yang dilakukan untuk
menyelesaikan permasalahan mass balance SP DSS
12 adalah dengan menyediakan check sheet di
lapangan produksi untuk mengetahui kebenaran
perbedaan GSM kertas yang digunakan di lapangan
produksi dengan melihat hasil dari supplier
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consistency dan loss gain. Langkah kedua yang
dilakukan adalah mengambil sample grammature
kertas SP DSS 12 yang digunakan di lapangan
produksi. Hasil check sheet menunjukkan bahwa
supplier consistency grammature kertas SP DSS 12
adalah 1.63% dengan batasan ketentuan per-
usahaan sebesar 0.5% dan loss gain sebesar 1.41%
dengan batasan 1%. Hal ini membuktikan bahwa
terdapat ketidakonsistenan grammature kertas dari
supplier dan terdapat waste yang tidak ter-
identifikasi apabila dilihat dari presentase loss gain
yang dihasilkan. Hasil rata-rata grammature yang
didapatkan dari sampling penimbangan roll kertas
dari 2 job adalah 99.7 GSM dan 100.1 GSM. Hasil
ini telah membuktikan bahwa terjadi perbedaan
grammature kertas SP DSS 12 dari ketentuan
perusahaan sebesar 97 GSM. Gambar 12 me-
nunjukkan hasil Pareto chart dari penyebab per-
masalahan terbesar pada produk SP DSS 12. Hasil
Pareto chart menunjukkan bahwa tingginya waste
disebabkan oleh jenis kecacatan restart produksi,
splicing, dan restart ME.
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Gambar 12. P

areto chart analisa waste SP DSS12

Tahapan kedua yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Do”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Solusi perbaikan yang diterapkan di lapangan
produksi untuk project mass balance dan waste
analysis SP DSS 12 dari segi mass balance adalah
melakukan perbaikan nilai standar grammature
dari 97 GSM menjadi 100 GSM.

Solusi perbaikan yang diberikan dari segi waste
analysis SP DSS 12 untuk jenis kecacatan restart
produksi adalah pemberian jadwal pelumasan grees
pada gear slitter setiap shift 1 dan pengadaan auto
greesing otomatis pada pillow block motor. Grees
adalah  pelumas  berbentuk pasta  untuk
melumaskan dan mendinginkan mesin.

Solusi perbaikan untuk jenis kecacatan restart ME
adalah penggantian soket encoder dengan terminal
bar. Solusi perbaikan untuk jenis kecacatan splicing
adalah pengadaan jadwal pembersihan untuk filter
vacuum, selenoit, dan piston setiap 3 bulan sekali.
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Tahapan ketiga yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Check”. Berikut
penjabaran hasil analisanya:

Hasil analisa yang dapat dilihat pada Gambar 13
apabila dilihat pada bagian sesudah perbaikan
menunjukkan penurunan waste pada 2 PO terakhir
yaitu PO 100424215 sebesar 4.6% dan PO
100421167 sebesar 3.26%. Pencapaian hasil waste
sesudah perbaitkan masih menunjukkan waste
diatas target KPI dan target internal perusahaan
yang telah ditentukan yaitu 2%. Kesimpulan yang
didapat dari analisa grafik pada Gambar 13
menunjukkan masih belum tercapainya target
KPI dan target internal perusahaan untuk
permasalahan pada project QCC SP DSS 12.

Current State SP DSS 12 I
I
I

Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan

Gambar 13. Perbandingan hasil sebelum dan
sesudah dilakukan perbaikan produk SP DSS 12

Tahapan keempat yang dilakukan sesuai konsep
PDCA adalah tahapan “Action”. Berikut penjabaran
hasil analisanya:

Standarisasi solusi perbaikan yang dilakukan untuk
project QCC SP DSS 12 adalah standarisasi
perubahan nilai grammature material kertas SP
DSS 12 dari 97 GSM menjadi 100 GSM dan
standarisasi pemberian grees pada gear slitter setiap
shift 1.

Simpulan

Solusi perbaikan untuk project QCC menurunkan
NCR blank print adalah pembuatan instruksi kerja
pembersihan sensor double sheet setiap akhir shift
3, verifikasi setting sekrup dengan pengecekan set
value oleh team maintenance, pemberian flexible

pada kabel sensor double sheet, penggantian sekat
kardus ke kertas manila untuk material BMdJ, dan
pemberian piston sensor double sheet.

Solusi perbaikan untuk project QCC HL MBM ID
dan HL IB adalah pembuatan instruksi kerja,
pemberian screen dan teflon, pembuatan gambar
spesifikasi arah scanner head, pembuatan instruksi
kerja dan sosialisasi pembersihan setelah
penyimpanan silinder menggunakan powder,
pengadaan alat bantu loop dalam pengecekan
silinder.  Pencapaian  untuk  project QCC
menurunkan waste HL MBM ID mengalami
penurunan waste dilihat dari 2 job terakhir sebesar
12.01% dan 17.81%. pencapaian untuk project QCC
menurunkan waste HL IB mengalami penurunan
waste dilihat dari 1 job terakhir sebesar 15.29%.

Solusi perbaikan untuk project SP DSS 12 adalah
mengubah nilai grammature dari 97 GSM menjadi
100 GSM menyesuaikan dengan kondisi material
yang ada, pemberian grees pada gear slitter setiap
shift 1, auto greasing pada pillow block, penggantian
soket encoder dengan terminal bar, pembersihan
filter vacuum, selenoit, dan piston selama 3 bulan
sekali. Pencapaian setelah perbaikan untuk project
QCC mass balance dan waste analysis SP DSS 12
dilihat dari 2 job terakhir adalah 4.6% dan 3.26%.
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