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Abstract. PT. Kualimas Aditama is a company engaged in manufacturing. This company is one of the largest ceramic
producers in Southeast Asia, where the problems that often occur are cooked gupil, raw gupil, scratched ceramic, and
cracked edges. In a month, ripe gupil defects occurred in the kiln process as many as 1977 pes, a percentage of defects
was 40%, raw gupil defects occurred in the glaze process as many as 1414 pcs, the percentage of defects was 28%,
ceramic defects exposed to scratches occurred in the glaze process, 1007 pes, the percentage of defects was 20% and
defective ceramic edge cracks occurred in the press process as many as 564 pes with a defect percentage of 11%.
Therefore, in order to minimize the problems that exist in the company. Then a policy was formed by applying several
methods aimed at minimizing defects and improving the quality of the production system. There are several things that
must be done, including conducting research and then integrating Six Sigma, Root Cause Analysis.

Keywords Quality Control, Six Sigma, Root Cause Analysis

Abstrak. PT. Kualimas Aditama adalah perusahan yang bergerak di bidang manufaktur perusahaan ini merupakan salah
satu produsen keramik terbesar di asia tenggara, di mana permasalahan yang sering terjadi yaitu gupil matang sebesar
2,128 pes, gupil mentah sebesar 1,758 Pcs, keramik terkena goresan sebesar 1,155 pes dan retak tepi sebesar 566 Pcs.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui defect keramik menegetahui tingkat kecacatan pada keramik dan memeberikn
usulan perbaikan untuk mengurang jumlah cacat. menurunkan produk cacat yang terjadi di PT Kualimas Aditama maka
perlu di lakukan pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma dan RCA untuk meningkatkan kualitas produsksi ,
Dalam tahap define terdapat 4 defect yang terjadi, Pada tahap Measure diperoleh cacat tertinggi yaitu pada defect Gupil
matang sebesar 2,128 as 0.85% dan nilai DPMO sebesar 6906.23373 dengan level sigma 3.96. Hasil analisa diperoleh
faktor-faktor pemicu terjadinya cacat produk antara lain Faktor manusia, mesin, lingkungan, metode dan material
Berdasarkan analisis diatas usulan untuk perbaikan dapat diketahui dari hasil cacat yang tertinggi

Kata Kunci — Quality Control, Six Sigma, Root Cause Analysis

I. PENDAHULUAN

Kemampuan keseluruhan produk atau layanan untuk memuaskan permintaan dan preferensi pelanggan disebut
sebagai kualitas. Menurut beberapa sumber, kualitas produk atau jelsilemukem oleh kemampuannya untuk
memuaskan pelanggan. [1]. PT. Kualimas Aditama adalah perusahan yang bergerak di bidang manufaktur perusahaan
ini merupakan salah satu produsen keramik selama 23 tahun yang menerapkan standar sistem manajemen mutu pada
tahun 1978. berlokasi di Desa Sidokepung, JL. Industri, Kec. Buduran, Kabupaten Sidoarjo. Perusahaan ini proses
meng gunakan production line yamg mrupakan jalur produksi yang prodksinya berurutan dari 1 mesin ke mesin lainya,
dalam tahapan proses pembuatan ubin keramik. PT. Kualimas Aditama produksi keramik dengan ukuran 60x60 cm
dalam proses produksi keramik dinding, proses yang harus dilewati agar bisa memproduksi produk keramik yang baik
dan bagus untuk konsumen. Akan tetapi masalah yang ditemukan pada perusahaan ini adalah kualitas kerusakan
produk yang didapatkan melampaui batasan toleransi standar perusahaan. Perusahaan menganjurkan batas produk
cacat yang dibolehkan berjumlah 3%. Akan tetapi hasil akhirnya produksi keramik 60x60cm selama 6 bulan pada
bulan februari 2023 telah lCljildia:C‘:lCillill] produk melebihi batas standar yang ditentukan perusahaan [2].
Pengendalian kualitas adalah proses perencanaan dan pengawasan proses produksi yang dimulai dari bahan baku yang
belum di olah sama sekali dan berlanjut sampai bahan tersebut menjadi barang jadi yang memenuhi standar
perusahaan. Jika item yang dibuat oleh perusahaan tidak sesuai dengan pedoman yang telah ditetapkan, maka item
termasuk dalam kelompok produk yang cacat [3].

Metode six sigma define measure analyze improve control dapat digunakan untuk menganalisis pengendalian
kualitas produk sebab bisa dilihat menjadi pengontrol proses produksi yang menitik beratkan terhadap konsumen
dengan pengecekan pada kapasitas proses [4]. Selain itu menggunakan metode Roor Cause Analysis merupakan
metode perbaikan faktor penyebab dengan menyelidiki apa, bagaimana, dan mengapa dapat terjadinya suatu penyebab
timbulnya defect yang bertujuan untuk menemukan akar penyebab schingga perubahan harus dilakukan untuk
menghindari kesalahan [5]. Penelitian ini dilakukan untuk mengurangi defect pada proses produksi keramik di




PT Kualimas Aditama dimana masih terdapat beberapa defect yang sering terjadi mengakibatkan produk tidak bisa di
pakai atau dijual lagi sehingga menyababkan kerugian terhadap pihak perusahaan sebab kurangnya pengawasan
mengenai guality Control dan defect produksi.

II. METODE

Berdasarkan informasi yang diperoleh dari observasi, pengamatan langsung terhadap barang yang akan diteliti, dan
pemeriksaan data dan fakta di lapangan, khususnya bagaimana proses pembuatannya dan bagaimana kualitasnya, serta
hasil wawancara dengan kepala bagian. bagian dan kontrol kualitas. Pengumpulan data selama 6 bulan untuk
mengetahui jumlah produksi, jumlah produk cacat, jenis dan jumlah kecacatan. Pengolahan data dilakukan dengan
memakal metode Six Sigma dan tahap perbaikan dilakukan menggunakan metode Root Coot Analysis.

1. Six Sigma
Diharapkan perusahaan yang menggunakan metode Six Sigma dapat meningkatkan proses produksi dan secara
signifikan mengurangi jumlah cacat produk yang dihasilkan selama proses produksi sehingga dapat meningkatkan
hasil produksi, memperkuat posisinya di pasar, dan memenuhi permintaan pelanggan. [6]. Pendekatan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Impre, Control) metode six sigma dengan pengolahan data digunakan.[2].
Tabel 1. Tahapan-Tahapan Dalam Six Sigma

Tahapan Six Sigma Yang harus dilakukan
Tahap Define Tentukan Critical to Quality (CTQ) dan kriteria seleksi untuk proyek Six Sigma
Tahap Measure Hitung kinerja dasar, yang merupakan tingkat kinerja saat ini. Level Defects per

Million Opportunities (DPMO) dan kebijakan level sigma adalah indikator kinerja
dasar yang digunakan dalam proyek Six Sigma. Untuk mengetahui nilai DPMO
dapat diketahui melalui rumus sebagai berikut:

ppy - Bamyakaeat (1)
Banyak Unit
Banyak Cacat
D Zm ........................ (2]
DPMO = DPO X 1.000.000................ (3)

Tahap Analyze Manfaatkan diagram pareto dan diagram sebab akibat untuk menyelidiki data
melalui kelemahan yang sering terjadi dan menentukan pemicu mendasar dari suatu
persoalan.

Tahap Improve Pemberian saran ide-ide perbaikan dan tindak lanjut dari analisis perbaikan dengan
memanfaatkan adalah tahap yang mengidentifikasi inisiatif perbaikan. Metode Root
Cause Analzve (RCA)

Tahap Control Tindakan perbaikan diterapkan pada tahap ini sejalan dengan rekomendasi

perbaikan yang dapat mengurangi cacat produk.
2. Root Cuase Analyze (RCA)

Metode RCA adalah metode perbaikan aspek pemicu dengan menyelidiki apa,bagaimanadan mengapa bisa
terjadinya aspek timbulnya defect yang berarti dapat menemukan pemicu utama sehingga perubahan harus dilakukan
untuk menghindari kesalahan. Dalam metode ini menggunakan ancangan SWIH untuk mengidentifikasi aktivitas
penyebab terjadinya kecacatan produk [5].
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

III. Hasil dan Pembahasan
A. Tahap Define (Critical To Quality)

Langkah pertama pada prosedur ini yaitu membuat daftar seluruh bahan prioritas (penting untuk kualitas) yang
digunakan dalam proses produksi perusahaan, dan jelas dari kekurangan data bahwa ini termasuk bola mata yang
digoreng dan mentah serta goresan dan ujung yang patah., selama 6 bulan yaitu periode september 2022 — februari 2023
yang dapat dijabarkan sebagai berikut.

Tabel 2. Critical To Quality

Total Total kecacatan produksi (Pcs) Jumlah
BULAN produksi total % Cacat
(pes) Gupil matang  Gupil mentah  Goresan Rlz:::k kecacatan
September 40,549 473 333 187 74 1067 2.6%
Oktober 44,163 460 325 273 162 1220 2.8%
November 43711 342 407 202 102 1053 2.4%
Desember 41,136 403 303 156 90 952 2.3%
Januari 42,105 383 248 184 55 870 2.1%
Februari 46,654 607 542 253 103 1505 3.2%

Dari Tabel 2 Tingkat toleransi 3% perusahaan untuk produk cacat diketahui terlampaui setiap bulannya, sehingga




Pt. Kulimas Aditama harus segera bertindak menerapkan prosedur pengendalian mutu untuk mencegah terjadinya cacat
produk lebih lanjut. Berdasarkan Tabel 2, terdapat 1505 kesalahan produk secara keseluruhan, meliputi 607 gupil
matang, 542 gupil mentah, 253 goresan, dan 103 retak tepi dengan proporsi 3,2% pada Februari 2022,

B. Tahap Measure (Pengukuran)

Di PT. Kualimas Aditama, proses produksi dinilai mengidentifikasi Critical To Quality (CTQ) pada tahap
pengukuran. Kegiatan berikut berlangsung selama fase pengukuran: Pengukuran dilakukan dalam hal tingkat
kecacatan dan mengukur baseline kinerja dasar selama enam bulan, dari September hingga Februari 2023, Tingkat
DPMO dan tingkat six sigma.

1. Histogram
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Gambar 2. Histogram Cacat Produksi

PT. Kualimas Aditama selama periode enam bulan, dari September hingga Februari 2023, ditunjukkan pada
histogram gambar 2. Cacat gupil dewasa yang bertanda merah dan berjumlah 2668 buah merupakan cacat terbesar
selama kurun waktu enam bulan ini. Gupil mentah, 2158 buah, bertanda kuning. Retak tepi memiliki tanda berwarna
biru dengan 586 buah untuk Goresan dan 1255 buah bertanda warna hijau.

2. Peta Kendali P

Menurut data yang terkumpul, terdapat total 6.667 buah cacat dari 258.318 buah gerabah yang diproduksi selama enam
bulan. Bagan kendali P-Chart dapat dibuat menggunakan data ini untuk menentukan proses di PT. Kualitas Aditama
masih dalam batas kendali. PT. Kualitas proses Aditama berada dalam batasan kendali merupakan langkah awal
pembuatan peta kendali p-chart. Tahapan dalam membuat peta kendali dengan p-chart:Tabel 3. perhitungan CL, UCL,
LCL

Total Total Kecacatan Produksi (Pcs) Jumlah
Bulan Produksi Gupi[ Gupi[ Goresan  Retak Total P UCL CL LCL
(Pes) Matang  Mentah Tepi  Kecacatan
September 40,549 473 333 187 74 1067 0026314 0.0289 0.0258 00227
Oktober 44,163 460 325 273 162 1220 0027625 0.0288 0.0258 00228
November 43711 342 407 202 102 1053 0002334 0.028%8 0.0258 00228
Desember 41,136 403 303 156 90 952 0023143 0.0289 0.0258 00227
Januari 42,105 383 248 184 55 870 0020663  0.0289 0.0258 00227
Februari 46,654 607 542 253 103 1505 0032259 0.0287 0.0258 00229
Jumlah 258318 2,668 2,158 1.255 586 6,667

Untuk menentukan persentase kesalahan produk di setiap subkelompok, dihitung proporsi cacat produk
(tanggal)..

Rumus perhitungan persentase kecacatan adalah :

P = jumlah produk cacat jumlah produksi
Jumlah produk cacat

p B Jumlah produksi

Contoh perhitungan proporsi produk cacat Bulan September :

1067

ﬂ =—=0026
40.549
Jadi, garis pusat rata-rata dari kecacatan keramik adalah 0.026
3.  Menghitung batas kendali atas Upper Control Limit ( UCL)




|
Upper Control Limit sebuah proses memakai perhitungan sebagai berikut:
ucL = B+3 £
ne

Dari rumus diatas, maka di dapatkan perhitungan sebagai berikut :

a. Perhitungan bulan september

UCL = P +3 %:00289

Menghitung Batas Kendali Bawah atau Lower Control Limit ({ LCL) Lower Control Limit menggunakan rumus
sebagai berikut:
b. Perhitungan bulan September

LCL=FP -3

2P 00227
ni T

Gambaran dari peta kontrol/ kendali P produk tile di PT. Kualimas Aditama selama 6 bulan yaitu, periode bulan
September- Februari 2023.
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Gambar 3. Diagram P chart

Berdasarkan gambar produk 3 peta kendali P yang diambil selama 6 bulan di PT. Kualimas Aditama. Dapat
disimpulkan bahwa PT. Kualimas Aditama di bawah standar karena ada sampel yang masih keluar dari batas LCL dan
UCL. Oleh karena itu perlu dilakukan pengujian kualitas produk di PT. Kualimas Aditama. Selanjutnya merupakan tabel
yang digunakan menghitung angka DPMO dan Sigma jumlah kecacatan proses produksi keramik.

Tabel 4. Perhitungan DPMO dan Sigma

Total

. Jumlah SIX
Bulan Pr;;:lﬁu]]m Kecacatan DPU CTQ DPO DPMO SIGMA

September 40,549 1067 0.02631 4 0.1052554 6578.46063 3.98
Oktober 44,163 1220 0.02762 4 0.110500 6906.23373 3.96
November 43711 1053 0.02409 4 0096360 60225115 4.01
Desember 41,136 952 002314 4 0092571 5785.68635 4,02
Januari 42,105 870 0.02066 4 0.0826505 5165.65729 4.06
Februari 46,654 1505 0.03226 4 0.129035 8064.68899 3.91
Jumlah 258,318 6,667 0.15409 0.616372 38,523 399

Berikut ini merupakan contoh deskripsi kalkulasi akan menentukan nilai DPMO yang akan dimasukkan ke
dalam nilai sigma. Misalnya, pertimbangkan rumus yang dipakai untuk menentukan nilai bulan Juli DPU, DPO,
a’MD. dan Sigma: dibawah iniMenghitung DPU/ defect per unit pada bulan September - Februari.

a) Defect per Unit (DPU)

DPU = Banyak Camtf 0,026
Banyak UNit
b) Defect per Opportunity (DPO)

. Banyak Cacat
DPO '=——=0.105255
Banyak UNit x CTQ
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Defect per Million Opportunity (DPMO)

DPMO = DPO x 1.000.000 = 15255

Dikarenakan, dalam tabel nilai 15255 tidak ada, maka menggunakan interpolasi:
DPMO 15800, Nilai konversinya = 2.5

DPMO 15255, Nilai konversinya= ...7

DPMO 13500, Nilai konversinya = 2.6

Maka,
15255+13500
X=20+ Tsa00= 13500 (2.5-206)

=26+ (0.1)
5860

=26+ 09813 x(-0.1)

=26 +(-0.09831)

=2.5017

C. Tahap Analyze

Tahapan ini berfungsi untuk mengidentifikasi faktor cacat dominan memakai diagram pareto dan mencari akar
pemicu persoalan menggunakan fishbone diagram. Gambar diagram, pareto bisa dilihat melalui histogram pada
gambar 2.

1. Diagram Pareto
Tabel 5.Perhitungan presentase dan komulatif produk cacat

Jenis Cacat Jumlah Cacat E:ﬁ:f:;:. Presentase (%) Kun('n%u ganl
Gupil Matang 2668 2,668 40% 40%
Gupil Mentah 2,158 4,826 32% 2%

Goresan 1.255 6,081 19% 91%
Retak Tepi 586 6,667 9% 100%
Jumlah 6,667 100%

Berdasarkan tabel 5 dapat diketahui perincian defect selama 6 bulan mulai bulan September sampai februari
sehingga di dapatkan hasil 6.667 defect.

Diagram Pareto
3000 120%
;Zgg 91% 100% 100%
| 80%
1500 60%
1000 40% I 40%
500 20%
0 . 0%
Gupil Matang Gupil Goresan Retak tepi
Mentah
—gmlah Cacat WS Presentase (%) Kumulatif (%)

Gambar 4. Diagram Pareto Produk Cacat

Berdasarkan gambar 4 data yang sudah di lakukan digambarkan dengan diagram pareto diatas terdapat 4 jenis
cacat yang memiliki nilai tertinggi dan dominan diantara unit yang lain adalah gupil matang dengan presentase
40% yang memiliki jumlah cacat sebesar 2,668 pes
2. Fishbone Diagram

Diagram Fishbone adalah metode untuk mengidentifikasi penyebab mendasar dari tiga kategori cacat produk,
yang merupakan 40% dari semua cacat produk keramik. di PT. Kualimas Aditama
Gupil Matang
Berikut merupakan gambar diagram fishbone pada kecacatan gupil matang seperti gambar 5 dibawah ini.
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Gambar 5. Fishbone Diagram Gupil Matang
Berdasarkan gambar 5 dapat di analisa bahwa defect yang terjadi pada proses produksi adalah gupil matang di
karenakan 5 faktor yaitu factor material temperature pada proses peleburan terlalu rendah, faktor ,metode jarak
antara tile terlalu rapat, factor lingkungan lingkungan kerja kurang bersihh, factor mesin kurangnya perawatan
pada mesin, factor manusia kurang teliti dalam bekerja dan skill pekerja kurang bagus yang menyebabkan defect
gupil matang.

D. Tahap Improve (SWELH)

Tahapan improve ini merupakan tahapan pada suatu rencana peningkatan kualitas terhadap cacat yang terjadi pada
saat proses produksi di PT. Kualimas Aditama setelah di ketahui jenis cacat yang dominan terjadi, sehingga ada fakta-
fakta yang jadi penyebab cacat, makan tahap selanjutnya dibuat rencana perbaikan yang bertujuan untuk meningkatkan
kualitas pada produk yang di hasilkan dengan menggunakan metode Roor Cause Analysis ( SW+1H).

Gupil Matang
a Tabel 6. Perbaikan SW+1H Gupil matang sebagai berikut :
Why What Where ‘When Who How
Faktor Penyebab Di mana Kapan Siapa Bagaimana
Dominan Dominan g?;;i?iﬁ ﬁg?mr;r:na:?ao perbaikan perbaikan  pelaku cara
: ’ dilakukan dilakukan  perbaikan  perbaikan?
Kurangnya
zf-:ll'llgawas. an Agar operator Oktober Operator Meningkatka
. aam tidak lalai saat . Di Area 2023 - Produksi, n pengawasan
Manusia pekerja dan o Pengawasan .
kurang teliti pengawasan produksi November KeEala lerha@ap
dalam terhadap mesin 2023 bagian pekerjas
pekerja
Melakukan
. Cetakan mesin Oktoher C'Pe”““.r penjadwal
Setting . . ) Produksi,  untuk
: i yang kotor L Di Area 2023 - . .
Mesin mesin Perbaikan . Kepala membersihka
menyebabkan produksi November .
kurang tepat upil 2023 bagian, n cetakan
gup - Mekanik  mesin yang
teratur
Suhu Agar operator Oktober Penambahan
lineku ruanean menjalankan Relavout Di Area 2023 - Seluruh ventilasi dan
ingrungan & pekerjaannya you produksi November pekerja entast
panas dene o . siklun udara
engan nyaman 2023
Saat masuk Acar tile lurus Oktober Mengatur
Metode input kiln, li(fak l(l-:r‘a:i * Pengaturan Di Area 2023 - Operator  kecepatan
pergerakan benlurari mesin produksi November  produksi  mesin yang
tile miring 2023 masuk ke kiln
Agar
Pencampura campuran Oktober Melakukan
Bahan n bahan Eeh. ka Penwawas: Di Area 2023 - Operator  pengecekan
baku kurang anan bakil engawasan produksi November  produksi  berkala pada
merata dan
merata 2023 proses mixing

hasil maksimal




E.

Tahap Control

Pada tahap ini menjelaskan tentang pengendalian perbaikan yang akan dilakukan bertahap. Perbaikan yang
dilakukan oleh standart operasional prosedur (SOP) dalam pengawasan terhadap penyebab terjadinya cacat produk

supaya bisa mengurangi serta meningkatkan kualitas serta mengurangi bahan-bahan

Tabel 7. Usulan Control

No Control Yang ada Tindakan Control Saat ini Usulan Control

1  Belum berjalannya rutin  Menyediakan papan meeting dengan Melakukan dokumentasi dan pencacatan
metode RCA (root format RCA (root cause analysis) di untuk setiap masalah kualitas ataupun
cause analysis) di area area produksi sebagai pendukung vyang lain setiap seminggu sekali, dan
produksi. meeting  ketika ada kendala di melakukan perbaikan serta  kontrol

produksi. setelahnya.

2 Operator belum Dibuatkan SOP terbaru di mana Cheklist pengontrolan oleh kepala bagian
memahami SOP  yang terdapat tanda tangan operator sebagai  dan tim Quality yang dibuat per-hari,
ada. hasil latihan karena telah memahami sehingga mereka dapat segera mengontrol

SOP yang ada di area proses masing- keramik dan melakukan penyesuaian jika
masing. ada masalah dalam proses produksi.

3  Belumada visual Sistem Dibuatkan jadwal pengecekan mesin .  Melakukan pengecekan dan  kontrol

untuk pengecekan mesin
secara rutin

selama proses produksi berlangsung, dan
pastikan operator melakukan prosedur

sesuai dengan persyaratan saat ini

4 Lingkungan Pabrik yang
tidak sesuai Standart

Membuat Layout lingkungan
produksi agar tidak berantakan

Memastikan  selama proses produksi
berlangsung tidak ada barang-barang yang
tidak berguna di tempatkan di area kerja

Analisa D£J Pembahasan

Hasil pengolahan data dengan menggunakan integrasi metode Six sigma Dan Root Cause Analys tersebut
didapatkan proses perhitungan diagram pareto diketahui bahwa 40% kecacatan tertinggi mengakibatkan cacat pada
produksi keramik adalah Gupil Mentah. Kemudian untuk langkah selanjutnya dilakukan perhitungan diagram peta
kontrol diperoleh batas kendali atas (UCL) sebesar 0021 dan batas kendali bawah (LCL) sebesar 0,016 dengan P
(proporsi rata-rata) sebesar 0.115547 yang artinya kecacatan yang terjadi pada perusahaan tersebut pada proporsi rata-
rata 0.11 atau 11% sehingga perusahaan tersebut perlu melakukan peningkatan kualitas untuk mencapai kontrol proporsi
[{:ksimum yaitu 0%.
Rekomendasi Perbaikan

Menerapkan atau memberi wawasan tentang pentingnya kualitas pr()ncsi yang melewati batas kritisnya.
Contohnya seperti adanya cacat gupil matang pada proses produksi keramik. Karena nanti akan sangat berpengaruh
terhadap kualitas produksi, atau akan memberikan efek buruk jangka panjang. Oleh karena itu pemberian wawasan
sangat penting apalagi pekerja yang mempunyai pendidikan serta pengetahuan yang minim mengenai bagaimana proses
yang baik untuk mencapai kualitas produksi yang sesuai dengan standart pabrik. Perbaikan yang tepat untuk kecacatan
yang disebabkan metode yaitu mengadakan pelatihan kepada pekerja untuk menunjukkan kepada pekerja tentang
penjagaan produk ayam yang baik dalam perusahaan tersebut

5
VL KESIMPULAN

Hasil dari pengumpulan data, baik pendahuluan maupun hasil akhir , dan sesuai dengan wawancara dengan
karyawan lapangan dari Pt,. Kualimas Aditama bahwa dalam proses produksi keramik ada 4 jenis kecacatan yang telah
di jelaskan pada tahap define yaitu Gupil Mentah, Gupil Matang, Goresan, Retak Tepi. Sednagkan untuk nilai kecacatam
tertinggi disebabkan oleh gupil Matang dengan presentase 40%, Gupil Mentah dengan presentase 28% Kemudian
Goresan 209 dan tingkat yang paling terendah terletak pada Retak Tepi dengan pl‘entase 11 % ada alternatif perbaikan
yang mana akan mengecilkan jumlah defect, yaitu mengecek berbagai komponen mesin yang ada di produksi dengan
adanya checklist setiap harinya.

Saran untuk penelitian selanjutnya Penelitian yang di lakukan sekarang sangat kurang sempurna untuk identifikasi

tahap define hanya dilakukan 6 bulan dan untuk usulan mungkin sangat umum . sehingga peneliti lain dapat
menyempurnakan kekuarangan dari penelitian ini.
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