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Abstract - This research was conducted at PT ABCD, a manufacturer of automotive plastic components, 

with a focus on controlling NG gap defects in the Cover Engine Under No. 1 560 B component. Initial analysis of 

claim data from January–March 2024 showed that PT EFGH was the largest contributor to claims, with 72 gap 

defect cases out of a total of 193 claims. This issue impacts the company's costs, productivity, and reputation. The 

purpose of this study is to identify the root causes of defects and implement improvements using the QCC method 

on the Cover Engine Under No. 1 560 B component. The analysis identified four main factors causing defects: 

incorrect engine torque settings, lack of post-assembly inspection procedures, temporary storage arrangements 

causing bending, and the absence of OK/NG screw comparison samples. Improvements were made thru torque 

adjustments, work instruction revisions, storage layout improvements, and the provision of comparison samples. 

The implementation of improvements resulted in a significant decrease in claims, specifically in the period from 

January to March 2024 (before QCC implementation), with 72 pieces claimed; from April to June 2024 (during 

the QCC implementation process), with 10 pieces claimed; and from July to September 2024 (after QCC 

implementation), with 0 pieces claimed, along with an improvement in product quality to company standards. 

This finding suggests that implementing QCC can be an effective recommendation for minimizing defects, 

increasing customer satisfaction, and supporting the company's zero-claim target. 

Keywords: Automotive Industry, PDCA, Quality Control Circle, Quality Control 

 

Abstrak-- Penelitian ini dilaksanakan di PT ABCD, perusahaan manufaktur komponen plastik otomotif, 

dengan fokus pada pengendalian cacat NG gap pada komponen Cover Engine Under No 1 560 B. Analisis 

awal terhadap data klaim periode Januari–Maret 2024 menunjukkan PT EFGH sebagai penyumbang klaim 

terbesar, dengan 72 kasus cacat gap dari total 193 klaim. Permasalahan ini berdampak pada biaya, 

produktivitas, dan reputasi perusahaan. Tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi faktor penyebab 

cacat dan implementasi perbaikan menggunakan metode QCC pada komponen Cover Engine Under No 1 560 

B. Hasil analisis mengidentifikasi empat faktor utama penyebab cacat yaitu pengaturan torque mesin yang 

tidak sesuai, tidak adanya prosedur inspeksi pasca perakitan, susunan penyimpanan sementara yang 

menyebabkan bending, serta ketiadaan sampel pembanding screw OK/NG. Perbaikan dilakukan melalui 

penyesuaian torque, revisi instruksi kerja, perbaikan tata letak penyimpanan, serta penyediaan sampel 

pembanding. Implementasi perbaikan menghasilkan penurunan klaim signifikan yaitu pada bulan periode 

Januari-Maret 2024 (sebelum implementasi QCC) jumlah klaim sebanyak 72 pcs, pada bulan April-Juni 

2024 (proses implementasi QCC) jumlah klaim sebanyak 10 pcs dan pada bulan Juli-September 2024 (setelah 

implementasi QCC) jumlah klaim sebanyak 0 pcs dan peningkatan kualitas produk sesuai standar 

perusahaan. Temuan ini menunjukkan bahwa penerapan QCC dapat menjadi rekomendasi yang efektif 

dalam meminimalkan cacat, meningkatkan kepuasan pelanggan, dan mendukung target zero claim di 

perusahaan. 

Kata Kunci: Industri Otomotif, PDCA, Pengendalian Kualitas, Quality Control Circle 

 

I. PENDAHULUAN 
Persaingan dalam industri otomotif menuntut 

perusahaan untuk menghasilkan produk dengan 

kualitas tinggi sekaligus efisiensi biaya [1][2]. 

Kualitas produk tidak hanya berhubungan dengan 

kepuasan pelanggan, tetapi juga menjadi indikator 

keunggulan bersaing [3][4]. Konsumen 

menginginkan produk yang dibeli telah memenuhi 

kualitas yang telah ditentukan seperti spesifikasi dan 

standar [5][6]. Produk dengan kecacatan tinggi dapat 

menimbulkan kerugian finansial, menurunkan 

produktivitas, serta merusak reputasi perusahaan di 

mata pelanggan utama [7][8]. 
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PT ABCD merupakan salah satu perusahaan 

manufaktur yang memproduksi komponen plastik 

otomotif dengan metode injection molding, antara 

lain bumper, dashboard, spakbor, dan lain 

sebagainya. Berdasarkan data klaim periode Januari–

Maret 2024, perusahaan menerima 193 klaim dari 

PT. EFGH, yang merupakan pelanggan. Dari jumlah 

tersebut, 72 kasus (37%) disebabkan oleh cacat jenis 

gap pada komponen Cover Engine Under No 1 560 

B. Hal ini menunjukkan bahwa lebih dari sepertiga 

klaim berasal dari satu jenis masalah kualitas yang 

berulang dan signifikan. 

Secara fungsi, Cover Engine Under No 1 560 B   

(gambar 1) berperan melindungi mesin kendaraan 

dari debu, air, maupun benturan benda keras. 

Material yang digunakan adalah polypropylene, yang 

dikenal fleksibel namun tetap kuat. Dalam kondisi 

ideal (gambar 2), komponen ini harus terpasang rapat 

tanpa celah pada titik pengencangan baut. Namun, 

hasil inspeksi menunjukkan adanya kasus gap 

(gambar 3), yaitu celah antara baut dan permukaan 

komponen. Kondisi ini dapat menimbulkan getaran, 

kebocoran pelindung, bahkan potensi kerusakan 

lanjutan pada mesin kendaraan. 

 
Gambar 1 Cover Engine Under No 1 560 B 

 
Gambar 2. Kondisi Ideal 

 
Gambar 3. Kondisi Cacat 

 

Berbagai penelitian sebelumnya telah 

menunjukkan efektivitas Quality Control Circle 

(QCC) dalam meningkatkan kualitas. Misalnya, QCC 

pada reconditioning crusher knife di PT IJKL 

menurunkan cacat porositas dari 13% menjadi 2% 

sekaligus meningkatkan efisiensi dan kolaborasi tim 

[9], dan studi kasus pada PT MNOP yang 

menunjukkan QCC efektif meningkatkan kualitas 

frame grand piano dengan mengurangi cacat produk 

[10]. Studi lainnya dengan metode QCC yang 

dilakukan Agustian dan Sunardi (2020) didapatkan 

hasil faktor-faktor penyebab kualitas kapur tidak 

sesuai standart disebabkan oleh material, manusia, 

mesin, dan lingkungan yang kurang nyaman. 

Berdasarkan rencana perbaikan dengan membuat 

matix 5W+1H maka perbaikan yang diusulkan adalah 

pada manusia, material, mesin dan lingkungan [11]. 

Penelitian lainnya didapatkan perbaikan dilakukan 

terhadap masalah efisiensi yaitu Heijunka X** 

Twotone dengan target dapat menaikan efisiensi, 

memenuhi kebutuhan supply unit menuju touch up, 

dan mengurangi loss unit perjamnya pada lini 

produksi topcoat. Setelah analisis dan perbaikan ini 

dilakukan, terlihat hasil perubahan kenaikan efisiensi 

dapat mengurangi unit lose pada topcoat dan mampu 

saving cost overtime [12]. 

Metode QCC juga digunakan pada produk 

furniture pada mesin marunaka, prioritas perbaikan 

yang perlu dilakukan oleh PT. QRST Gresik untuk 

menekan atau mengurangi jumlah kecacatan yang 

terjadi, dalam produksi jenis kecacatan cacat gores 

yang lebih dominan dengan 71,8% maka dari itu 

menjadi prioritas utama dalam perbaikan. Dari 

analisa diagram fishbone dapat diketahui faktor 

terjadinya kecacatan dalam produk antara lain dari 

faktor manusia, mesin, metode kerja, material dan 

lingkungan kerja [13]. Penelitian lainnya pada 

penyangga unit motor matic melalui metode QCC 

ditemukan beberapa akar masalah diantaranya yaitu 

operator kurang latihan/pengalaman, tinggi jack stand 

lebih tinggi dari ground clearance, bidang area 

tumpu jack stand kecil, proses pemasangan 

penyangga membutuhkan 3 orang, frame motor 

bagian bawah ada 2 sisi, penempatan tidak sesuai di 

titik berat motor, dan groove jack stand lebih kecil 

dari frame. Berdasarkan akar masalah yang ada, 

ditentukan rencana penanggulangannya yaitu 

dibuatkan penyangga dengan spesifikasi: mudah 

diatur, memiliki area tumpu dudukan lebar, menjamin 

keamanan untuk operator, dapat menyesuaikan posisi 

frame dan dapat ditempatkan di titik berat motor 
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sehingga dapat meningkatkan mutu dalam proses 

pemasangan sistem penyangga. Penelitian ini berhasil 

mempercepat waktu proses pemasangan penyangga 

dari waktu sebelum perbaikan [14]. 

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini 

difokuskan pada analisis faktor penyebab cacat gap 

dan implementasi perbaikan menggunakan QCC. 

Tujuannya adalah untuk mengurangi jumlah klaim 

dari pelanggan utama, mendukung komitmen 

perusahaan terhadap zero claim, serta memberikan 

bukti empiris bahwa QCC dapat diadaptasi secara 

efektif pada kasus cacat spesifik di industri otomotif. 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN  
Penelitian ini menggunakan pendekatan mixed 

methods, yaitu kombinasi kuantitatif dan kualitatif. 

Pendekatan kuantitatif digunakan untuk menganalisis 

data klaim pelanggan, sedangkan pendekatan 

kualitatif digunakan untuk memahami faktor 

penyebab permasalahan melalui observasi, 

wawancara, dan diskusi dengan tim QCC. 

Penggunaan pendekatan gabungan ini memberikan 

pemahaman menyeluruh terkait masalah kualitas 

yang terjadi serta langkah perbaikannya. 

Penelitian dilaksanakan di PT ABCD, sebuah 

perusahaan manufaktur komponen plastik otomotif. 

Penelitian dilakukan di Departemen Quality Control, 

khususnya pada lini produksi komponen Cover 

Engine Under No 1 560 B. Periode penelitian 

berlangsung dari April 2024 hingga Agustus 2025. 

Penentuan variabel penelitian didasarkan pada 

hasil stratifikasi data klaim pelanggan periode 

Januari–Maret 2024. Stratifikasi dilakukan agar 

permasalahan dapat diprioritaskan secara sistematis 

sesuai kontribusinya terhadap total klaim. 

Berdasarkan stratifikasi tersebut, variabel penelitian 

dapat dirumuskan yaitu variabel masalah, variabel 

penyebab, variabel tindakan perbaikan dan variabel 

hasil.  

Proses penelitian mengikuti tahapan Quality 

Control Circle (QCC) dengan siklus Plan–Do–

Check–Act (PDCA). Adapun langkah tahapan 

perbaikan pada proses QCC sebagai berikut: 

1. Menentukan tema 

Penentuan tema dilakukan dengan 

mengidentifikasi permasalahan yang terjadi di 

lingkungan kerja dan perlu ditangani dengan 

menggunakan stratifikasi ataumengadakan sesi 

brainstorming.  

 

 

2. Menetapkan target 

Penetapan target perbaikan dilakukan untuk 

mengurangi jumlah masalah dari tingkat yang 

tinggi menjadi rendah. 

3. Analisis kondisi yang ada (Anakonda) 

Anakonda merupakan tahapan yang dilakukan 

untuk mengidentifikasi kondisi sebenarnya yang 

mungkin menjadi penyebab permasalahan.  

4. Analisis sebab akibat (Anaseba) 

Anaseba ini melibatkan identifikasi faktor-faktor 

yang dapat menyebabkan masalah tersebut dan 

biasanya menggunakan fishbone diagram. 

5. Merencanakan tindakan perbaikan 

Membuat rencana tindakan perbaikan dengan 

prinsip 5W+2H (What, Why, Where, Where, 

When, Who, How, How Much) setelah diperoleh 

akar penyebab permasalahan. 

6. Melaksanakan Tindakan Perbaikan 

Melakukan semua rencana yang telah disusun 

pada tahap penanggulangan dengan semua pihak 

yang terkait 

7. Evaluasi hasil 

Proses ini dilakukan dengan membandingkan 

data sebelum dan sesudah perbaikan, serta 

memeriksa apakah hasilnya sesuai dengan target 

yang telah ditetapkan. 

8. Standarisasi 

Hasil perbaikan dari Quality Control Circle 

(QCC) dituangkan dalam Standard Operating 

Procedure (SOP) untuk mencegah terulangnya 

masalah yang sama. 

Dalam penelitian ini digunakan beberapa alat analisis 

mutu (quality control tools) untuk mengidentifikasi, 

menganalisis, serta mengevaluasi permasalahan. Alat 

yang digunakan adalah stratifikasi, fishbone diagram, 

rencana penanggulangan (5W+2H) dan evaluasi 

hasil. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Quality Control Circle (QCC) 

1. Menentukan Tema 

Langkah pertama dalam QCC adalah menentukan 

tema. Permasalahan yang dihadapi oleh PT ABCD 

salah satunya adalah produk yang dikirimkan tidak 

sesuai dengan persyaratan pelanggan, sehingga 

menyebabkan klaim. Data klaim pelanggan periode 

Januari–Maret 2024 dianalisis menggunakan 

stratifikasi untuk menemukan permasalahan prioritas. 

Hasilnya menunjukkan: 

a. Stratifikasi berdasarkan pelanggan pada gambar 

4 menunjukkan bahwa PT. EFGH merupakan 
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penyumbang klaim terbesar dengan 193 kasus, 

sehingga pelanggan ini menjadi fokus penelitian. 

 

 
Gambar 4. Besar Temuan Masalah Klaim 

b. Stratifikasi berdasarkan model pada gambar 5 

memperlihatkan bahwa dari total klaim PT. 

EFGH, komponen Cover Engine Under No 1 

560 B menyumbang klaim tertinggi dengan 72 

kasus (37%), sehingga dipilih sebagai objek 

penelitian. 

 

 
Gambar 5. Besar Masalah Komponen PT. EFGH  

c. Stratifikasi berdasarkan jenis cacat pada gambar 

6 mengidentifikasi bahwa cacat dominan pada 

model tersebut adalah gap, yaitu celah antara 

baut dan komponen yang menyebabkan 

pemasangan tidak rapat. Stratifikasi per Jenis NG 

menunjukkan bahwa jenis cacat dominan adalah 

NG gap, dengan jumlah 72 kasus dari total 

klaim. 

 
Gambar 6. Jenis Masalah Cover Engine Under 

No 1 560 B 

 

2. Menentukan Target 

Pada tahap ini merupakan tahap untuk 

menentukan target guna sebagai indikator 

keberhasilan dari improvement yang akan 

dilakukan. Target yang baik harus memenuhi 

unsur SMART (Specific, Measureable, 

Achieveable, Reasonable, Time Based). 

a. Specific: Target yang dibuat harus detail, 

jelas, dan terperinci. Dalam penelitian ini 

target yang ingin dicapai adalah mengatasi 

problem NG gap pada komponen Cover 

Engine Under No 1 560 B. 

b. Measureable: Target yang ditentukan pada 

penelitian ini haruslah terukur yaitu 

menurunkan problem NG gap dari 72 pcs, 

menjadi 0 pcs. 

c. Achieveable: Target yang ditentukan harus 

sesuai dengan kapasitas yang dimiliki.  

d. Reasonable: Target yang ditentukan harus 

realistis dan didukung oleh pihak 

perusahaan. Dalam hal ini sehubungan 

dengan kebijakan perusahaan terkait zero 

claim. 

e. Time Based: Dalam penelitian ini harus 

memiliki target waktu, yaitu penelitian ini 

dapat diselesaikan pada Bulan September 

2024. 

 

3. Analisis Kondisi yang Ada 

Pada tahapan ini dilakukan penelitian ke 

lapangan dengan melihat secara langsung, 

mencari data untuk memahami apa yang 
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sebenarnya terjadi dengan teliti dan menemukan 

akar penyebab dari masalah-masalah yang 

ditemukan. 

Tabel 1. Analisis Kondisi yang Ada 

Faktor 4M Item Pengamatan (Control Item) 
Target, Standar, Ideal 

(Control Point) 
Kondisi Aktual Evaluasi 

Man Skill Operator Assembly Skill > 90% Skill > 90% o 

Machine Setting torque 
Screw terpasang dengan rapat 

terhadap komponen 

Ditemukan gap pada 

pemasangan screw 
x 

Method Proses cek setelah pasang screw 

Setelah pasang screw, 

dilakukan pengecekan pada 

komponen 

Setelah pasang screw, tidak 

dilakukan pengecekan pada 

komponen 

x 

Material 

Screw 
Screw OK dan ada sample 

OK/NG 

Screw NG dan tidak ada 

sampel OK/NG 
x 

Cover Engine No 1 560 B 

sebelum assembly 
Komponen OK 

Terdapat bending pada 

komponen sehingga screw 

sulit dipasang 

x 

4. Analisis Sebab Akibat 

Diagram fishbone digunakan untuk menganalisis 

akar penyebab masalah berdasarkan faktor 4M+1E 

(Man, Machine, Method, Material, Environment). 

Melalui diskusi tim QCC dan analisis kondisi 

lapangan, diperoleh tiga penyebab utama cacat gap, 

yaitu: 

1. Machine: Pengaturan torsi impact wrench yang 

terlalu rendah menyebabkan screw tidak rapat 

terpasang sehingga menimbulkan celah pada 

komponen. 

2. Method: tidak adanya pengecekan screw pasca 

pemasangan dan terdapat bending komponen 

akibat penataan penyimpanan yang salah. 

3. Material: Susunan penyimpanan sementara yang 

tidak tepat sehingga menyebabkan bending pada 

komponen. 

Analisis fishbone diagram divisualisasikan pada 

gambar 7, yang menjadi dasar penyusunan rencana 

perbaikan. 

 

Gambar 7. Diagram Fishbone 
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5. Rencana Tindakan Perbaikan 

Setelah akar penyebab teridentifikasi, tindakan 

perbaikan dirumuskan dengan menggunakan tabel 

5W+2H (What, Why, Where, When, Who, How, How 

much). Alat ini membantu tim QCC dalam menyusun 

langkah perbaikan secara sistematis, perencanaan ini 

disajikan dalam tabel 2. 

Tabel 2. Rencana Penanggulangan 

Faktor 

4M+1E 

What Why When Where Who How How 

Much 

Penyebab 
Solusi 

Perbaikan 
Alasan Target Kapan Dimana PIC Detail Aktivitas Biaya 

Machine 

Setting 

torque 

kurang 

Mengubah 

torque ke 

skala 6 dan 

menambahkan 

proses torque 

sebanyak 3x 

dalam proses 

assembly  

Untuk memastikan 

kekencangan antara screw dan 

komponen sempurna dan rapat 

pada komponen, sehingga tidak 

adanya celah (gap) antara 

screw dan permukaan 

komponen setelah proses 

perakitan 

Juni-

Juli 

2024 

Injection 

assy 

Circle 

QCC 

Merubah skala torque 

pada poin 6 agar 

preassure terhadap 

screw lebih kuat 

Rp. 0 Trial dan implementasi 

Revisi instruksi kerja 

dengan menambahkan 

proses torque sebanyak 

3x 

Method  

Belum ada 

keterangan 

khusus untuk 

mengecek 

screw setelah 

proses 

assembly 

pada 

instruksi 

kerja 

Revisi 

instruksi kerja 

dengan 

menetapkan 

standar 

pengecekan 

screw setelah 

assembly  

Agar operator memiliki acuan 

yang jelas dalam melakukan 

pengecekan screw setelah 

assembly, sehingga potensi 

kesalahan dapat terdeteksi lebih 

awal 

Revisi instruksi kerja 

dengan menambahkan 

proses poin pengecekan 

screw setelah proses 

assembly 
Rp. 0 

Trial dan implementasi 

Susunan 

packing 

menyebabkan 

komponen 

mengalami 

bending 

Merubah 

posisi 

komponen 

pada 

penyimpanan 

sementara 

Agar mencegah terjadinya 

bending akibat tekanan selama 

penyimpanan, serta 

memastikan komponen tetap 

dalam kondisi sesuai standar 

sebelum proses perakitan 

Merubah susunan 

packing kompenen 

sebelum assembly 
Rp. 0 

Trial dan implementasi 

Material 

Belum ada 

sampel screw 

OK/NG 

Dibuatkan 

sampel screw 

OK/NG 

Agar memudahkan identifikasi 

visual kualitas screw sebelum 

digunakan, sehingga dapat 

mencegah komponen NG dan 

menjaga kualitas hasil 

perakitan 

Dibuatkan form sampel 

screw OK/NG 

Rp. 0 

 

6. Melaksanakan Tindakan Perbaikan 

Setiap aktivitas perbaikan dilakukan berdasarkan 

hasil analisis dan diskusi yang telah dilakukan oleh 

circle QCC. Berdasarkan hasil analisis, tim QCC 

merumuskan tindakan perbaikan dengan metode 

5W+2H, yang dituangkan dalam tabel 2. Tindakan 

yang diimplementasikan antara lain: 

 

 

a. Penyesuaian Torque  

Torque pada impact wrench dinaikkan menjadi 3 

Nm. Penyesuaian yang dilakukan ini untuk 

memberikan tekanan yang lebih optimal pada 

screw sehingga dapat menghilangkan gap yang 

sebelumnya muncul akibat tekanan yang kurang. 

b. Revisi Instruksi Kerja dan SOP 

Instruksi kerja diperbarui dengan prosedur 

inspeksi pasca perakitan menggunakan kunci T 
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ukuran 10 untuk memastikan tidak ada gap 

sebelum produk dikirim. 

c. Perbaikan Tata Letak Penyimpanan Sementara 

Posisi penyimpanan diubah yang tadinya 

diletakkan dalam posisi vertikal menjadi 

horizontal. 

d. Penyediaan Sampel Pembanding Screw OK/NG 

Dibuatkan form yang berisi contoh fisik screw 

yang sesuai (OK) dan tidak sesuai (NG) untuk 

memudahkan identifikasi cacat. 

Setelah seluruh tindakan perbaikan 

diimplementasikan didapatkan hasil seluruh 

komponen berhasil dirakit dengan sempurna tanpa 

ditemukan adanya cacat. Hal ini menunjukkan bahwa 

perbaikan yang dilakukan efektif dalam mengatasi 

permasalahan sebelumnya. 

7. Evaluasi Hasil 

Evaluasi dilakukan dengan membandingkan 

jumlah klaim sebelum dan sesudah perbaikan: 

• Sebelum perbaikan: data klaim Januari–

Maret 2024 menunjukkan 193 klaim, dengan 

72 kasus gap. 

• Sesudah perbaikan: pada periode evaluasi 

berikutnya, jumlah klaim gap menurun 

signifikan. Berikut detail sesudah perbaikan 

disajikan pada gambar 8. 

 

 
Gambar 8. Data Klaim NG Gap Cover Engine Under 

No 1 560 B Sebelum Perbaikan dan Sesudah 

Perbaikan 

 

Hasil ini menunjukkan bahwa implementasi QCC 

mampu menurunkan jumlah cacat gap secara nyata. 

Selain itu, perbaikan juga berdampak positif terhadap 

faktor QCDS (Quality, Cost, Delivery, Safety), karena 

kualitas meningkat, biaya klaim berkurang, waktu 

pengiriman lebih lancar, dan risiko kerja berkurang. 

 

 

 

 

Hasil Berdasarkan Siklus PDCA 

1. Plan 

Tahap ini dimulai dengan identifikasi masalah 

utama, yaitu tingginya tingkat NG gap pada 

komponen Cover Engine Under No 1 560 B, 

dengan data klaim mencapai 72 unit dalam 

periode Januari 2024-Maret 2024. Circle 

kemudian melakukan analisis akar masalah 

menggunakan diagram fishbone yang 

mengidentifikasi tiga faktor penyebab utama. 

2. Do 

Circle Quality Control Circle (QCC) 

mengimplementasikan seluruh rencana perbaikan 

yang telah disusun secara sistematis. Pada faktor 

mesin, setelah dilakukan peningkatan torsi dari 2 

Nm menjadi 3 Nm, dilakukan uji coba terhadap 

12 komponen yang dipilih berdasarkan prinsip 

sampling representatif untuk memastikan hasil 

pengujian mencerminkan kondisi produksi secara 

umum. Hasil uji coba menunjukkan masih 

adanya 3 screw yang mengalami NG gap. 

Temuan ini mendorong circle QCC untuk 

melakukan penyesuaian ulang dengan menaikkan 

torsi menjadi 3 Nm. Setelah penyesuaian 

tersebut, pengujian ulang menunjukkan bahwa 

tidak ditemukan lagi NG gap pada seluruh 

komponen yang diuji, menandakan bahwa 

peningkatan torsi tersebut berhasil mengatasi 

masalah perakitan dan meningkatkan kualitas 

produk. 

3. Check 

Setelah implementasi tindakan perbaikan, circle 

QCC melaksanakan serangkaian pemeriksaan 

dan evaluasi secara sistematis untuk 

memverifikasi efektivitas solusi yang telah 

diterapkan. Kegiatan evaluasi ini mencakup 

inspeksi visual terhadap hasil akhir produk untuk 

memastikan tidak terdapat cacat yang sesuai 

dengan kategori masalah sebelumnya, serta 

pengamatan langsung di area kerja guna menilai 

sejauh mana prosedur baru dan langkah-langkah 

sementara telah dijalankan secara konsisten oleh 

operator. 

4. Action 

Tahap terakhir dari siklus PDCA adalah 

standardisasi untuk memastikan bahwa hasil 

perbaikan dapat dipertahankan dalam jangka 

panjang. Pada tahap ini, setiap solusi yang 

terbukti efektif didokumentasikan secara rinci 

dalam improvement sheet yang memuat deskripsi 
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tindakan perbaikan, parameter proses yang telah 

disesuaikan, dan bukti hasil evaluasi. 

Hasil penelitian ini sejalan dengan temuan 

sebelumnya. Penerapan QCC di PT UVWX 

menurunkan kesalahan kerja dari 4 item/bulan 

menjadi nol serta meningkatkan efisiensi. Penerapan 

QCC di PT XYZ Jakarta menekan cacat wafer “sheet 

geripis” melalui perbaikan proses dan penerapan SOP 

[15]. 

Perbedaan penelitian ini adalah fokusnya pada 

kasus NG gap di komponen plastik otomotif, yang 

relatif jarang dikaji. Dengan mengidentifikasi faktor 

penyebab secara spesifik (torque pada mesin impact 

wrench, inspeksi, penyimpanan, dan sampel 

pembanding), penelitian ini memberikan kontribusi 

praktis berupa model penerapan QCC yang dapat 

direplikasi untuk kasus serupa di industri manufaktur. 

 

IV. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian dapat ditarik 

beberapa kesimpulan diantaranya masalah utama 

yang teridentifikasi adalah tingginya klaim cacat jenis 

gap, yaitu 72 kasus dari total 193 klaim pada periode 

Januari–Maret 2024. Data menunjukkan PT. EFGH 

sebagai pelanggan dengan klaim terbanyak, serta 

Cover Engine Under No 1 560 B sebagai komponen 

dengan masalah dominan. Akar penyebab cacat gap 

diperoleh melalui analisis fishbone, yaitu: (a) 

pengaturan torsi impact wrench yang terlalu rendah 

menyebabkan celah pada komponen, (b) tidak adanya 

pengecekan screw pasca pemasangan, (c) terdapat 

bending komponen akibat penataan penyimpanan 

yang salah, dan (d) susunan penyimpanan sementara 

yang tidak tepat sehingga menyebabkan bending pada 

komponen. Implementasi perbaikan dilakukan 

dengan penyesuaian torque, revisi instruksi kerja, 

perbaikan tata letak penyimpanan, serta penyediaan 

sampel pembanding screw OK/NG. Tindakan ini 

berhasil menurunkan jumlah klaim, pada bulan 

periode Januari-Maret 2024 (sebelum implementasi 

QCC) jumlah klaim sebanyak 72 pcs, pada bulan 

April-Juni 2024 (proses implementasi QCC) jumlah 

klaim sebanyak 10 pcs dan pada bulan Juli-

September 2024 (setelah implementasi QCC) jumlah 

klaim sebanyak 0 pcs, sekaligus meningkatkan mutu 

produk sesuai standar zero claim. Penerapan QCC 

dapat menjadi rekomendasi yang efektif dalam 

meminimalkan cacat, meningkatkan kepuasan 

pelanggan, dan mendukung target zero claim di 

perusahaan. 
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