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Abstract: Domestic Gas Region V is division of the company PT Pertamina Persero which is en-
gaged in providing domestic LPG, especially in the field distribution of PSO and non PSO LPG.
Domestic Gas supply LPG through SPPBE (Station for Filling and Transporting LPG Bulk) to agents
to direct consumers. Especially for the PSO LPG with a weight 3kg is product of government
subsidies with large scale production, it is necessary equalization of good quality for use by the
middle to lower class society. In practices, many consumers feel that there are several differences
between products one another, especially the difference in the weight of the filled tube and the
diameter of the valve that is not the same, so it is difficult to install with the stove regulator and can
cause gas leakage which in turn caused a fire. Implementation of statistical process control is
carried out to measure the quality of LPG PSO so that it is expected to be able to maintain and
improve the quality of PSO LPG products. Statistical process control is done because it exists
differences in quality dispersion with the same product this needs to be done to meet the wants and
needs of consumers and increase customer satisfaction. This research was conducted to measure the
effectiveness/success in controlling and supervision of product quality by implementing statistical
process control, the first is to measure the description of the quality of LPG products, the second is
to measure how consumer satisfaction with LPG products. The results obtained show that statistical
process control analysis illustrates that the performance criteria set by the holding company of PT
Pertamina has been very good seen from the P-Chart control which produces the value “P” is in the
lower limit of the lower control limit.
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PENDAHULUAN

PT Pertamina (PERSERO) untuk melakukan
pengalihan minyak tanah ke LPG bagi konsumen
rumah tangga serta surat Wakil Presiden RI
No.20WP/9/2006 Tanggal 1 September 2006
Perihal: Konversi Pemakaian Mitan ke LPG.
Pada awalnya proses konversi direncanakan
berjalan dari tahun 2007 dan selesai pada tahun
2010 untuk wilayah Jawa Timur, Bali, dan NTB.
Dengan adanya konversi diproyeksikan akan
terjadi penghematan APBN untuk keperluan
subsidi secara nasional sebesar Rp17,01 Triliun
per tahun. Selain dalam rangka penghematan
anggaran subsidi negara, kebutuhan LPG di

Indonesia mempunyai peranan yang sangat pen-
ting dalam menunjang pembangunan. Selain se-
bagai penghasil devisa yang utama, juga untuk
memenuhi kebutuhan energi dalam negeri. De-
ngan semakin, tingginya kebutuhan akan penggu-
naan elpiji nasional maka akan berdampak pula
pada jumlah produksi dan supply yang akan
disalurkan kepada konsumen. Oleh karena itu,
diperlukan sistem pengendalian mutu kualitas
produk untuk mengukur kesetaraan kualitas
produk yang sama dalam setiap produksi. Statis-
tical process control digunakan untuk pengendali
mutu mengukur kualitas produk elpiji PSO dari
mulai proses produksi hingga proses handling
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kepada agen resmi hingga akhirnya didistribusi-
kan ke konsumen langsung. Dengan sistem pen-
jualan titipan (konsinyasi) yaitu PT Pertamina
selaku pemilik produk elpiji dengan SPPBE selaku
rekan kerja yang bertugas melakukan pendistri-
busian dan pengisian ke tabung siap konsumsi
maka diharapkan PT Pertamina akan lebih efisien
dalam mengelola biaya yang akan dikeluarkan
di setiap wilayah karena semua biaya pendirian
fasilitas dan instalasi SPPBE sepenuhnya dilaku-
kan oleh pihak swasta. PT Pertamina memberi-
kan biaya balas jasa atas pengangkutan dan
pengisian yang dilakukan oleh SPPBE. Dalam
banyak teori sistem konsinyasi memiliki tingkat
risiko yang sangat kecil terhadap kerugian atas
barang dikarenakan semua risiko yang terjadi
atas pendistribusian dan penjualan akan ditang-
gung oleh penjual atau rekan kerja yang mene-
rima barang titipan (Arif et al., 2020). Produk
elpiji sangat rentan losses (menyusut) dikarena-
kan sifat produk cair dan dapat menguap jika
bercampur dengan udara, maka sistem pendistri-
busiannya harus dilakukan dengan metode kedap
udara untuk menjaga liquid tetap dalam kapasitas
yang sama ketika dari SPPBE hingga sampai
kepada konsumen. Dengan alur yang demikian
panjang sangat rentan pula kualitas produk me-
nurun hingga sampai ke konsumen pengguna
langsung, ditambah dengan perbedaan kadar
density yang berubah setiap harinya. Hal ini
yang mendorong kami untuk melakukan peneli-
tian ini apakah implementasi statistical process
control dalam melakukan pengendalian mutu
kualitas produk dapat berjalan dengan baik se-
hingga produk elpiji PSO dapat diterima dan
digunakan oleh konsumen secara baik dan me-
ningkatkan kepuasan konsumen (Arif et al.,
2019).

Penelitian ini digunakan juga untuk mem-
bentuk standardisasi pengukuran untuk kualitas

produk pada produksi elpiji PSO sehingga diha-
rapkan produk yang sudah terdistribusi ke kon-
sumen memiliki tingkat kualitas produk yang
terjaga dan aman digunakan (Nugroho et al.,
2020). Penelitian ini juga dilakukan untuk meng-
ukur efektivitas/keberhasilan pengendalian dan
pengawasan kualitas produk dengan implemen-
tasi statistical process control, yang pertama
adalah untuk mengukur gambaran kualitas pro-
duk elpiji, yang kedua untuk mengukur bagai-
mana kepuasan konsumen terhadap produk el-
piji. Dalam implementasinya kualitas produk
terdiri dari beberapa dimensi yang akan diukur
tingkat kepuasan konsumen atas produk yang
diberikan, setelah itu diketahui prioritas dimensi
pelanggan yang perlu untuk ditingkatkan. Selan-
jutnya dirumuskan bagaimana teknis untuk me-
ningkatkan kepuasan pelanggan atas dimensi
kualitas produk.

METODE

Penelitian ini menggunakan metode imple-
mentasi statistical process control, karena metode
tersebut cocok digunakan dalam pengukuran
pengendalian dan pengawasan kualitas produk
(Nugroho et al., 2021). Dalam awal pelaksanaan-
nya nanti, peneliti akan mengumpulkan data
dari pihak perusahaan DOMGAS Region V
Surabaya PT Pertamina Persero dan beberapa
perusahaan rekanan terkait dengan dimensi kua-
litas produk pada perusahaan tersebut, selain
itu mengumpulkan informasi terkait dengan ke-
puasan konsumen elpiji kepada pelanggan di
setiap rayon. Pengumpulan data atribut ini dila-
kukan, untuk mempermudah proses pengolahan
data pada penelitian ini. Analisis data yang digu-
nakan adalah dengan menggunakan beberapa
alat bantu pada statistical process control menu-
rut Heizer dan Render dalam bukunya Manaje-
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men Operasi (2015) sebagai berikut. (1) Me-
ngumpulkan data produksi dan produk rusak
(check sheet). Data yang diperoleh dari perusa-
haan terutama data produksi dan data produk
rusak kemudian diolah menjadi tabel secara
rapi dan terstruktur. Hal ini dilakukan agar
memudahkan dalam memahami data tersebut
hingga bisa dilakukan analisis lebih lanjut. (2)
Membuat histogram agar mudah membaca atau
menjelaskan data dengan cepat maka data ter-
sebut perlu untuk disajikan dalam bentuk histo-
gram yang berupa alat penyajian data secara
visual dalam bentuk grafis balok yang memperli-
hatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam
bentuk angka. (3) Membuat peta kendali P (P-
chart). Dalam menganalisis data penelitian ini,
digunakan peta kendali p (peta kendali proporsi
kerusakan) sebagai alat untuk pengendalian pro-
ses secara statistik. Penggunaan peta kendali p
ini adalah dikarenakan pengendalian kualitas
yang dilakukan bersifat atribut, serta data yang
diperoleh yang dijadikan sampel pengamatan
tidak tetap dan produk yang mengalami kerusak-
an tersebut dapat diperbaiki lagi sehingga harus
di tolak (reject). Adapun langkah-langkah dalam
membuat peta kendali p sebagai berikut.
a. Menghitung persentase kerusakan

� = ��/n  …………….....................………(1)
Keterangan:
np : Jumlah gagal dalam sub grup
n : Jumlah yang diperiksa dalam sub-grup:

Hari ke-
b. Menghitung garis pusat/central line (CL).

Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan
produk (U)

CL = p = ∑np/∑n ……….....................…..(2)
Keterangan:

∑ np = Jumlah total yang rusak

∑ n = Jumlah Total yang diperiksa

c. M enghitung batas kendali atas atau upper
control limit (UCL). Rumus menghitung up-
per control limit:

UCL = ṕ + 3 (√ p(1−p)) ………...………..(3)

Keterangan:
P = rata-rata kerusakan produk
n = total grup/sampel

d. Menghitung batas kendali bawah atau lower
control limit.
Rumus menghitung lower control limit:

UCL = ṕ - 3 (√ p(1−p)/n) ................................(3)

Keterangan:

ṕ  = rata-rata kerusakan produk
n = jumlah produksi

Jika LCL > 0 maka LCL dianggap = 0. Apabila
data yang diperoleh tidak seluruhnya berada
dalam batas kendali yang ditetapkan maka hal
ini berarti data yang diambil belum seragam.
Hal tersebut menyatakan bahwa pengendalian
kualitas yang dilakukan Domgas Region V
Surabaya masih perlu perbaikan. Hal tersebut
dapat dilihat pada grafik pchart, apabila ada
titik yang berfluktuasi secara tidak beraturan
yang menunjukkan bahwa proses produksi masih
mengalami penyimpangan. Dengan peta kendali
tersebut dapat diidentifikasi jenis-jenis kerusakan
dari produk yang dihasilkan. Jenis-jenis kerusak-
an yang terjadi pada berbagai macam produk
yang dihasilkan. (4) Mencari faktor penyebab
yang paling dominan dengan diagram sebab-
akibat. Setelah diketahui masalah utama yang
paling dominan dengan menggunakan histogram,
maka dilakukan analisis faktor kerusakan produk
dengan menggunakan fishbone diagram, sehingga
dapat menganalisis faktor-faktor apa saja yang
menjadi penyebab kerusakan produk. (5) Mem-
buat rekomendasi/usulan perbaikan kualitas.
Setelah diketahui penyebab terjadinya kerusakan
produk maka dapat disusun sebuah rekomendasi



Accounting and Management Journal, Vol. 5, No. 1, July 2021

84

atau usulan tindakan untuk melakukan perbaikan
kualitas produk.

sakan yang terjadi masih dapat dilakukan retest
dan repaint untuk tabung agar dapat terus di-
gunakan dan aman bagi konsumen. PT Pertamina
terus melakukan upaya guna menekan kerusakan
tabung yang dapat berakibat fatal bagi konsumen,
untuk itu terus dilakukan upaya perbaikan secara
terus menerus. Dari hasil penyajian rekapitulasi
data selama satu bulan dapat digunakan untuk
pengolahan data menggunakan peta kontrol ke-
rusakan tabung elpiji subsidi. Metode yang digu-
nakan adalah statistical process control (SPC) de-
ngan menggunakan peta P untuk mengukur kese-
imbangan pengendalian pengawasan kualitas ta-
bung yang beredar di masyarakat. Menurut (Fou-
rie et al., 2020) statistical process control adalah
pendekatan statistik multi-variat yang digunakan
untuk memproses kumpulan data yang dihasilkan
selama proses manufaktur. Dari teori yang dike-
mukakan, peneliti membuat analisis untuk menda-
patkan kesimpulan apakah selama proses produk-
si pengisian elpiji di SPPBE terjadi banyak keru-
sakan atau tidak sehingga pengguna elpiji bersub-
sidi yaitu masyarakat merasa aman. Tabel di bawah
ini menunjukkan perhitungan persentase kerusak-
an tabung elpiji selama satu bulan produksi.

Pengolahan data dilakukan dengan perhi-
tungan proporsi reject, perhitungan central line
(CL), perhitungan upper control limit UCL),
dan lower control limit (LCL). Analisis yang
dilakukan adalah menggunakan diagram sebab
akibat. Penelitian yang dilakukan (Kaban, 2016)
juga memberikan penjelasan bahwa perhitungan
reject produksi karena kerusakan dengan meng-
gunakan metode statistical process control dapat
dijadikan acuan dalam pengendalian kualitas.
Contoh perhitungan UCL hari pertama:

ṕ  = nilai rata-rata persentase rusak = 0,1666

UCL = ṕ+3√ p(1−p)/� 

= 0,1666+3√ 0,1666(1-0,1666)/30315UCL
= 0,006796

Gambar 1 Diagram Alir

Pengumpulan data dilakukan dengan mela-
kukan wawancara dan mengambil sampling dari
tiga SPPBE (Stasiun Pengisian dan Pengangkutan
Bulk Elpiji) dan satu perusahaan re-tester yang
khusus menangani perbaikan cat (repaint) dan
retest berat tabung. Pengambilan sampling data
diambil selama satu bulan proses produksi.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pembahasan penelitian terdiri dari analisis
tingkat kerusakan tabung elpiji akibat dari proses
produksi yang masih sangat kecil. Jumlah keru-
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Berikut ini dapat dilihat peta kendali “P”
UCL, LCL, dan CL dari produksi selama satu
bulan untuk asumsi kerusakan dan perbaikan
tabung elpiji 3 kg. Peta Kendali digunakan untuk
mengidentifikasi proses secara statistika sehingga
dapat diketahui produk yang out of control
(Polomarto, 2013).

Dari gambar peta kendali P-Chart tersebut
semua titik berada di bawah garis kontrol se-
hingga kerusakan yang diakibatkan proses pro-
duksi dan penggunaan tabung elpiji di masya-
rakat dapat diminimalisasi dengan sangat baik
oleh PT Pertamina, namun kerusakan yang ter-
jadi masih perlu harus ditekan dengan penam-
bahan alokasi retest dan repaint oleh PT Perta-
mina kepada perusahaan rekanan guna pengen-
dalian kualitas tabung yang semakin baik dan
aman digunakan oleh masyarakat. Seiring dengan
penelitian (Fadly, 2015) yang mengusulkan per-
baikan mekanisme perbaikan kualitas pengisian
tabung elpiji dengan metode six sigma, dikarena-
kan masih ada ribuan tabung yang mengalami
kerusakan dan ratusan tabung rusak yang masih
belum tercover untuk diperbaiki oleh re-tester

maka sistem pengendalian kualitas tabung masih
harus ditingkatkan.

(Coccia, 2017) menyatakan bahwa diagram
fishbone digunakan untuk analisis teknologi yang
disebut juga dengan diagram ishikawa atau
sebab-akibat adalah teknik grafis untuk menun-
jukkan beberapa penyebab dari suatu peristiwa
dan fenomena tertentu. Gambar 3 diagram fish-
bone tentang keberhasilan dalam pengendalian
dan pengawasan kualitas produk tabung elpiji
PSO. Penjelasan dari diagram fishbone/sebab-
akibat terjadinya kerusakan sebagai berikut. (1)
Lingkungan, yaitu lingkungan dapat memenga-
ruhi daya tahan tabung gas serta atributnya,
diketahui tabung gas elpiji diangkut mengguna-
kan truck bak terbuka dan beberapa tabung
masih berada di luar filling hall tanpa atap,
sehingga langsung terkena sinar matahari, me-
nyebabkan lebih cepat untuk cat cepat menge-
lupas dan berkarat. Di tempat lain ditemukan
SPPBE lingkungan pesisir dekat dengan air laut
menyebabkan tabung gas elpiji lebih mudah
untuk berkarat karena panas yang lebih terik.
Dan yang terakhir adalah air tanah yang terkon-

Gambar 2 Peta Kendali P-Chart
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Gambar 3 Diagram Fishbone/Sebab-Akibat

taminasi dengan limbah industri membuat tabung
gas lebih cepat menguning dan berkarat, karena
air tanah masih digunakan misalnya untuk bak
kontrol kebocoran tabung gas pada proses pro-
duksi. (2) Material, yaitu material yang digunakan
menggunakan plat besi ketebalan 2,3 mm, mate-
rial ini mudah untuk berkarat jika tidak diguna-
kan sesuai dengan SOP. Misalnya, tabung harus
berada tempat yang tidak terkena sinar matahari
langsung, ditempatkan di area terbuka dengan
atap sebagai penghalang sinar matahari langsung.
(3) Metode, yaitu metode yang digunakan adalah
proses produksi mengharuskan SPPBE melaku-
kan sampling tabung ke dalam bak celup air
untuk tes kebocoran hal ini juga menyebabkan
tabung gas lebih mudah untuk berkarat jika air
yang digunakan tidak dengan kualitas baik. Yang
kedua, pengawasan yang kurang terhadap semua
proses pengisian menyebabkan terjadinya
kerusakan dan kebocoran gas. (4) Mesin, rata-
rata SPPBE menggunakan mesin semi otomatis
dengan tekanan yang tinggi, akan tetapi kerusak-
an tidak selalu disebabkan karena mesin melain-
kan kondisi tabung yang memang sudah aus,

misalnya valve yang sudah terlalu lama bisa
menimbulkan kebocoran karena tekanan mesin.
Dan yang kedua adalah kerusakan konveyor
menyebabkan perputaran elpiji pada saat pengi-
sian hingga handling baik keluar dan masuk
truk dilakukan secara manual, ini dapat menye-
babkan banyak sekali benturan yang diakibatkan
proses handling secara manual. (5) Manusia,
kelalaian pekerja yang paling sering ditemukan
pada proses produksi pengisian tabung elpiji,
masih ada beberapa pekerja yang melakukan
proses handling dengan asal-asalan, melempar
tabung, menggelindingkan tabung yang dapat
menyebabkan kerusakan tabung gas lebih cepat.
Dari hasil analisis statistical process control yang
tampak baik dapat disimpulkan bahwa kriteria
dimensi kualitas dapat terpenuhi sesuai yang
teori yang disampaikan Kenyon & Sen (2011)
terdapat delapan dimensi kualitas untuk mengeta-
hui kepuasan konsumen dari penggunaan sebuah
produk. Hasil analisis SPC menggambarkan bah-
wa kriteria kinerja yang dilakukan perusahaan
induk PT Pertamina sudah sangat baik dilihat
dari peta kendali P-Chart yang menghasilkan
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nilai “P” berada di batas bawah lower control
limit, PT Pertamina menggunakan jasa perbaikan
tabung baik pengecatan ulang dan retest berat
tabung secara terus-menerus di seluruh wilayah
rayon. Selanjutnya, dimensi fitur atau ciri-ciri
tambahan yang melengkapi manfaat dasar produk
(Hartnett et al., 1988) dilakukan seperti penam-
bahan pengaman valve dan identitas masa peng-
gunaan tabung gas seperti identitas tahun pem-
buatan dan kode berapa kali telah diperbaiki
hingga tidak diperkenankan untuk digunakan
kembali.

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan dan hasil penelitian ini adalah
sebagai berikut.
1. Lingkungan dapat memengaruhi daya tahan

tabung gas serta atributnya. SPPBE lingkungan
pesisir dekat air laut menyebabkan tabung
gas elpiji lebih mudah berkarat.

2. Material yang digunakan pada elpiji mudah
berkarat jika tidak digunakan sesuai SOP.

3. Metode yang digunakan adalah proses pro-
duksi mengharuskan SPPBE melakukan sam-
pling tabung ke dalam bak celup air untuk
tes kebocoran hal ini juga menyebabkan ta-
bung gas lebih mudah untuk berkarat jika air
yang digunakan tidak dengan kualitas baik.

4. Kelalaian pekerja yang paling sering ditemu-
kan pada proses produksi pengisian tabung
elpiji, masih ada beberapa pekerja yang mela-
kukan proses handling dengan asal-asalan,
melempar tabung, menggelindingkan tabung
yang dapat menyebabkan kerusakan tabung
gas lebih cepat.

5. Hasil analisis statistical process control meng-
gambarkan bahwa kriteria kinerja yang dila-
kukan perusahaan induk PT Pertamina sudah
sangat baik.
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