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Abstract

General Background Quality control serves as a crucial element in chemical manufacturing to
minimize operational losses and maintain standard output specifications. Specific Background PT.
XYZ, an industrial coating chemical manufacturer, experiences substantial defect occurrences in
water-based paint production across January to June, reaching 675 kg out of 77,750 kg total
production. Knowledge Gap Empirical evaluations integrating the Six Sigma framework specifically
within mid-scale water-based paint formulation processes remain limited in regional industrial
manufacturing settings. Aims This study identifies primary defect categories, evaluates defect-per-
million-opportunities rates, and isolates root causes within water-based paint production. Results
Statistical process evaluation using DMAIC reveals four defect types—settling, bad odor, weather
damage, and adhesion failure—with settling dominating 56% of total defects, yielding an average
Defect per Million Opportunities of 52,656.14 and a Sigma level of 2.5. Novelty The research
establishes structured operational benchmarks combining fishbone analysis with quantitative DMAIC
evaluation specific to water-based paint manufacturing workflows. Implications Standardizing
operational procedures, upgrading cleaning maintenance, and optimizing raw material selection
directly reduce manufacturing defects and elevate process efficiency.

Key Findings Highlights

Settling constitutes the primary defect type in water-based paint production, accounting for 56% of
total defective output.

Process evaluation establishes a Defect per Million Opportunities level of 52,656.14, corresponding to
a 2.5 Sigma rating.

Root cause breakdown attributes defects to operator oversights, procedure non-compliance,
equipment residue, and raw material variations.

Keywords Quality Control, Water Based, Six Sigma, Defect Analysis, Industrial Coating
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Pendahuluan

Salah satu produk yang sering digunakan oleh masyarakat umum adalah cat, terutama dalam pembangunan berbagai jenis
bangunan karena perannya yang vital untuk melindungi bangunan sekaligus menambah nilai estetika, membuat bangunan
tampak lebih elegan dan menarik. Kondisi negara saat ini yang tengah giat membangun infrastruktur, mendukung hal
tersebut. [1]. Cat merupakan komponen penting untuk menjaga dan meningkatkan tampilan permukaan suatu objek atau
bangunan. Warna cat dapat memengaruhi tampilan suatu objek saat dilapisi. Pemilihan cat yang tepat akan meningkatkan
daya tahan dan perawatan objek tersebut. Konsumen akan mencari produk cat berkualitas tinggi untuk menghemat biaya
perawatan karena cat berkualitas rendah akan mudah mengelupas, memudar, dan bahkan berjamur [2]. Menurut survei
Universitas Indonesia (Ul) yang dilakukan melalui Twitter, pandemi justru memunculkan minat baru bagi masyarakat
Indonesia. Salah satunya adalah mengerjakan pekerjaan rumah. Menata ulang furnitur dan mengecat ulang dinding dengan
warna berbeda dapat memberikan nuansa baru bagi penghuni rumah. Hal ini meningkatkan kebutuhan akan produk cat,
yang harus dipenuhi oleh kapasitas pelaku usaha untuk memasarkan produk catnya.[3].

PT. XYZ adalah salah satu perusahaan produsen dan supplier cat di Indonesia yang telah berdiri pada tanggal 08 Februari
2007. PT. XYZ berperan dalam mendukung berbagai kegiatan bisnis yang berhubungan dengan distribusi, pemasaran, dan
operasional yang berkaitan dengan produk-produk yang mereka hasilkan. Salah satu produk yang dihasilkan oleh PT. XYZ
yaitu cat yang berbahan dasar air atau biasa dikenal dengan sebutan water based.

Perkembangan industri yang bergerak di bidang tersebutsemakin banyak dan persaingannya semakin ketat. Salah satu
masalah yang sering muncul dalam industri cat adalah masih adanya beberapa cacat pada produk akhir. Ketidaksesuaian
produk yang dihasilkan dengan standar merupakan produk cacat yang dipermasalahkan. Begitupun hasil produksi dari PT.
XYZ yang masih banyak ditemukan produk cacat yang diantaranya yaitu settling, adhesi, weather, dan bau busuk. Adapun
total produksi cat yang berasis water based pada PT. XYZ selama periode bulan Januari-Juni sebanyak 77.750kg dengan
total jumlah produk cacat sebanyak 675kg, sehingga persentase kecacatannya adalah 0,86%.

Berdasarkan kendala yang terjadi di PT. XYZ, penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat pada produk cat
berbasis air dan mencari tahu penyebab ketidaksesuaian pada produk tersebut, serta meningkatkan kualitas produk.
Dengan mengurangi jumlah cacat produk hingga nol, pengendalian mutu membantu bisnis dalam menjaga dan
meningkatkan kualitas produknya. Salah satu teknik untuk perbaikan proses adalah metode six sigma, yang berfokus pada
upaya meminimalkan varians proses yang muncul sekaligus mengurangi kesalahan produksi melalui analisis statistik. Six
sigma, secara sederhana, adalah proses yang memiliki kemungkinan cacat sebesar 0,00034%, atau 3,4 unit cacat per juta
unit yang diproduksi [4].

Penelitian terkait penerapan metode six sigma telah dilakukan oleh Izzah dan Rozi [5], dengan hasil penelitian yaitu
diketahui bahwa kualitas rebana yang dihasilkan perusahaan cukup baik yaitu jumlah produk cacat sebanyak 146 buah
rebana, dengan kemungkinan kerusakan sebanyak 144.835 buah rebana per sejuta produksi (DPMO). Objek yang diteliti
adalah rebana. Penelitian terkait penerapan metode six sigma juga telah dilakukan oleh Farid et al [6], dengan hasil
penelitian yang didapatkan yaitu nilai sigma pada proses pengolahan kulit tahun 2018 yaitu 3,086 = 3.0 dengan nilai DPMO
56398.10 unit untuk sejuta produksi. Objek yang diteliti adalah proses pengolahan kulit.

Metode

Kegiatan penelitian ini dilakukan di PT. XYZ yang beralamat di Komplek Pergudangan Gedangan - Sidoarjo, Jawa Timur.
Penelitian ini berlangsung dari bulan Agustus sampai bulan September 2024, dan dilanjutkan pada bulan Oktober untuk
mengolah dan menyajikan data dalam bentuk artikel.

Data sekunder dan primer dikumpulkan untuk penelitian ini. Data primer merupakan informasi mengenai objek penelitian
yang akan diteliti yang diambil langsung dari sumber aslinya dan meliputi produk yang dihasilkan, jumlah produksi, dan
jumlah produk cacat. Sedangkan data sekunder merupakan rincian tentang proses produksi dan unsur penyebab cacat yang
ditemukan secara tidak langsung melalui berkas, dokumen, arsip, atau catatan bisnis. Setelah itu, pendekatan six sigma
digunakan untuk melengkapi proses analisis.

Gambar 1 di bawah menampilkan diagram alir penelitian yang menguraikan langkah-langkah yang diambil selama proses
penelitian.
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

Metodologi kualitatif maupun kuantitatif digunakan dalam penelitian ini. Operasional departemen quality control diamati di
lapangan sebagai bagian dari pelaksanaan metode kualitatif. Untuk mengumpulkan data produksi dan berbagai jenis cacat
yang ada pada setiap produk, objek penelitian dipilih dan data observasi juga didokumentasikan. Serangkaian pertanyaan
juga diajukan kepada kepala departemen quality control selama wawancara, dan jawabannya dicatat sebagai bagian dari
proses pengumpulan data. Sementara itu, metode six sigma digunakan dengan pendekatan kuantitatif.

Six sigma

Six sigma adalah strategi pengendalian mutu yang menggunakan teknik analisis statistik untuk meminimalkan varians
proses dan menghilangkan masalah produksi. Peningkatan pengendalian mutu dapat meningkatkan kepuasan pelanggan
dan membuat proses produksi lebih efektif [7]. Six sigma adalah metrik untuk efisiensi dan kualitas serta kesempurnaan. Six
sigma mencakup penghapusan semua inefisiensi internal untuk memberikan layanan dan barang berkualitas tinggi. Six
sigma adalah tujuan proses kualitas yang berasal dari pendekatan kapabilitas proses dan ukuran probabilitas statistik.
Selain menciptakan produk yang sempurna, perusahaan six sigma juga mempertahankan efisiensi produksi yang tinggi dan
sistem administrasi yang efisien yang berinteraksi dengan semua aktivitas bisnis, termasuk tenaga kerja, pembelian,
dukungan, dan layanan pelanggan [8].

Penelitian ini menggunakan metode six sigma untuk menganalisa cacat produk cat water based melalui 5 tahapan yaitu
tahap define, measure, analyze, improve, dan control.

Define

Proses penetapan sasaran untuk peningkatan kualitas six sigma disebut define. Langkah ini melibatkan pendefinisian
tindakan yang perlu diambil untuk menerapkan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis yang penting[9]. Define adalah
penetapan target aktivitas peningkatan kualitas six sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang
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harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis kunci [10].
Measure

Langkah operasional kedua, yang dikenal sebagai tahap measure, berupaya menilai dan memahami keadaan proses
perusahaan saat ini. Sebelum melakukan perubahan, pemrosesan dan pengumpulan data dilakukan pada tahap ini. Peta
kendali p dan u dibuat untuk menunjukkan apakah proses terkendali dalam hal persentase produk cacat dan jumlah total
cacat, dan perhitungan DPMO dan sigma quality level [11]. Measure berfungsi sebagai penghubung transisi antara langkah
define dan langkah berikutnya dan merupakan tindak lanjut logistik. Selama tahap pengukuran, diagram p-chart yang
menunjukkan persentase unit yang ditolak dalam sampel karena tidak memenuhi spesifikasi—digunakan bersama dengan
instrumen pengendalian mutu [12].

Analyze

Selama fase analyze, yang melibatkan pencarian dan penentuan lokasi masalah utama dengan tujuan memiliki peluang
untuk perbaikan dengan mencari tahu penyebab atau asal mula kegagalan suatu produk. Diagram tulang ikan (fishbone),
yang sering dikenal sebagai diagram sebab-akibat, dapat digunakan untuk ini. Untuk menentukan akar penyebab masalah
setiap CTQ, data dari tahap sebelumnya dikumpulkan dan digunakan dalam implementasi fase ini. Pada langkah improve,
penyebab cacat setiap CTQ dipertimbangkan sebagai faktor untuk analisis [13]. Diagram pareto juga dibuat selama langkah
analyze untuk menetapkan urutan kepentingan kelemahan yang perlu diperbaiki. [11]. Diagram pareto merupakan alat yang
berguna untuk mengklasifikasikan, mengidentifikasi, dan membagi kerusakan produk yang tidak dapat dipulihkan. Jenis
cacat yang paling umum dalam hasil produksi dapat ditentukan dari diagram ini [14].

Improve

Tahap improve ini bertujuan untuk merencanakan langkah-langkah guna mengurangi kemungkinan munculnya masalah di
perusahaan. Agar dapat menemukan ide pemecahan masalah untuk meningkatkan kualitas sesuai dengan tujuan
perusahaan agar menjadi lebih baik dan efisien, maka pada tahap ini akan dilakukan identifikasi dan uraian tindakan
perbaikan [15]. Agar menjadi lebih baik dan lebih efektif, tim peningkatan mutu six sigma perlu kreatif dalam langkah
keempat ini dan menghasilkan pendekatan inovatif untuk meningkatkan mutu berdasarkan tujuan perusahaan [10].

Control

Control merupakan tahap terakhir atau kelima, yang dilakukan setelah upaya perbaikan dilakukan. Untuk menilai efektivitas
upaya yang telah dilakukan dan memastikan bahwa masalah baru segera diatasi guna membatasi kerusakan lebih lanjut,
dilakukan evaluasi terhadap semua upaya perbaikan. Setelah upaya perbaikan dilaksanakan, dilakukan perhitungan nilai
DPMO dan sigma serta biaya [16].Langkah operasional terakhir dalam proses peningkatan kualitas berbasis six sigma
adalah control. Pada tahap ini, tim mengalihkan kepemilikan dan tanggung jawab atas proses tersebut kepada pemilik atau
penanggung jawab, praktik terbaik peningkatan proses yang berhasil distandarisasi dan dibagikan, prosedur
didokumentasikan dan digunakan sebagai pedoman standar, dan hasil peningkatan kualitas didokumentasikan dan
dibagikan [9]. Langkah terakhir dari proses penelitian melibatkan penarikan kesimpulan dan pembuatan rekomendasi
berdasarkan analisis dan pembahasan temuan .

Hasil dan Pembahasan

Data Hasil Produksi

Berikut ini adalah tabel data dari hasil realisasi produksi cat berbasis water based selama bulan Januari sampai Juni 2024.
Tabel 1. Data Hasil Produksi Cat Berbasis Water Based.

Bulan Jumlgh Jenis Cacat (Kg) Jumlah Produk
Produksi (Kg) Settling Adhesi Weather Bau busuk Cacat (Kg)

Januari 12500 75 10 25 40 150
Februari 12000 50 25 20 50 145
Maret 13000 60 0 15 25 100
April 13500 75 0 10 0 85
Mei 13250 65 15 10 10 100
Juni 13500 50 25 15 5 95
Total 77750 375 75 95 130 675

Dari table tersebut di atas, jenis cacat produk yang sering terjadi adalah settling dengan jumlah sebanyak 375kg. Sedangkan jenis cacat produk
yang sering terjadi kedua adalah bau busuk dengan jumlah sebanyak 130kg. Kemudian yang ketiga adalah weather dengan jumlah sebanyak 95kg,
lalu yang terakhir yaitu adhesi dengan junlah cacat produk sebanyak 75kg.

Penerapan Pengendalian Kualitas Produk Cat Berbasis Water Based

Penelitian ini menggunakan metode six sigma yang melalui lima langkah analisis, khususnya DMAIC, untuk menetapkan pengendalian mutu.
Berikut ini adalah analisis penelitian di PT. XYZ dengan menggunakan pendekatan six sigma yang terdiri dari lima tahap yaitu define, measure,
analyze, improve, dan control.
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1. Define

Berdasarkan data yang disampaikan oleh supervisor quality control PT. XYZ, jenis cacat didefinisikan seperti pada tabel 2.
Tabel 2. Definisi Jenis Cacat.

No Jenis Cacat Keterangan

1 Settling Terjadinya pemisahan antara bagian padat dan bagian cair dari cat dalam wadah atau

kaleng
2 Adhesi Rendahnya daya lekat yang menyebabkan cat tidak menempel pada media dengan baik
Kerusakan cat seperti retak, mengelupas, dan memudar yang disebabkan cat yang tidak
3 Weather
tahan terhadap cuaca
4 Bau Busuk Cat mengeluarkan bau tidak sedap setelah beberapa waktu

Sejalan dengan penelitian yang dilakukan oleh Harahap et al [9], pada tahap define dapat didefinisikan sebagai kriteria karakteristik kualitas yang
mengakibatkan kecacatan produk.

2. Measure

Pada tabel 1 dapat dilihat jenis cacat yang sering terjadi adalah settling sebanyak 375kg, bau busuk sebanyak 130kg, weather sebanyak 95kg, dan
adhesi sebanyak 75kg. Dalam tahap measure, pengukuran dibagi menjadi dua tahap yaitu:

a. Analisis Diagram Kontrol (P-Chart)

Informasi yang diperoleh dari PT XYZ, khususnya kuantitas barang jadi sebagai proksi pengendalian mutu. Produk akhir bulan diukur dengan
Statistical Quality Control jenis P-Chart. Peta pengendalian p-chart dibuat dari data ini dengan menghitung DPU, CL, UCL, LCL, dan DPMO.
Salah satu contoh perhitungannya yaitu:

. Jumlah cacat produksi 150
DPU Januari - s cacprodutst _ 150 0,0120
Jumlah produksi 12500
Total cacat produksi 675
CL = ZE B _ 2~ 65,0086
Total produksi 77750
JCL (1-CL, ,/0,0086 (1-0,0086
UCL =CL+ 3(7)A =0,0086 + 3# = 0,0088
Jumlah Produksi 77750
JCL(1-CL) ,/0,0086 (1 - 0,0086)
L =CL-9—Y—— = Ly =
uc c 3Jumlah Produksi 0’0086 3 77750 0’0085

Hasil perhitungan dari seluruh data produksi dapat dilihat pada tabel 3 berikut.
Tabel 3. Hasil Perhitungan DPU, CL, UCL, LCL, dan DPMO.

Bulan DPU CL UCL LCL DPMO
Januari 0,0120 0,0086 0,0088 0,0085 12000
Februari 0,0121 0,0086 0,0088 0,0085 12083,33

Maret 0,0077 0,0086 0,0088 0,0085 7692,31

April 0,0063 0,0086 0,0088 0,0085 6296,30
Mei 0,0075 0,0086 0,0088 0,0085 7547,17
Juni 0,0070 0,0086 0,0088 0,0085 7037,04
Rata-rata 0,0088 52656,14

Dari hasil perhitungan di atas, selanjutnya dibuat p-chart yang dapat dilihat pada gambar 1.

0.0120

0.0110

0.0100

0.0090

0.0080

0.0070

0.0060
1 2 3 4 5 6

DPU ==@=(Cl e==@==UCL ==@=|[CL

Gambar 1. Peta Kendali

Dari gambar 1 terlihat bahwa tidak ada satupun data yang berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan. Karena masih terdapat rata-rata
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tingkat cacat yang sangat tinggi yaitu sekitar 0,0121, hal ini menunjukkan pengendalian cacat produk yang belum stabil. Selain itu, hal ini
menunjukkan bahwa pengendalian mutu PT. XYZ perlu ditingkatkan untuk menurunkan jumlah cacat dan akhirnya mencapai nilai maksimum
0%.

b. Tahap Pengukuran Tingkat Six Sigma dan Defect Per Million Opportunities (DPMO)

DPMO merupakan ukuran kegagalan yang menunjukkan kecacatan dalam suatu produk dalam satu juta produk yang dihasilkan [17]. Pada
penilitian kali ini, salah satu contoh perhitungan DPMO adalah sebagai berikut.

. Jumlah t duksi
DPMO Januari = —m PGS, 4 1.000.000 = —— x 1.000.000 = 12.000

Jumlah produksi 12500
Hasil lengkapnya dapat dilihat pada table 3. Tabel 3 menunjukkan nilai DPMO sebesar 52656,14 dan nilai rata-rata DPU sebesar 0,0088.
Berdasarkan hal tersebut, dapat disimpulkan bahwa untuk setiap satu juta cat berbasis air yang diproduksi, terdapat 52.656 barang yang
berpotensi mengalami kerusakan, yang berarti level sigma-nya adalah 2,5. Hal ini tentu saja merupakan kerugian yang sangat besar apabila tidak
segera diatasi karena semakin banyaknya cacat produk dari hasil produksi tentu akan mengakibatkan peningkatan biaya produksi.
3. Analyze
Sasaran tahap analyze adalah menentukan penyebab suatu masalah dan area potensial untuk perubahan [16]. Secara singkat, tujuan dari tahap
ini adalah untuk mengidentifikasi penyebab utama produk cat water based di PT. XYZ. Pada tahap analisis ini, dibagi menjadi dua bagian berikut.
a. Diagram Pareto
Berdasarkan data pada tabel 1 dihitung persentase jenis produk yang cacat sebagai berikut:

Persentase settling = 2—;: X 100 = 56%
Persentase adesh i = 67—755 X 100 = 11%
Persentase weather = 6’;755 X 100 = 14%

_ 130

Persentase bau busuk . X100 = 19%

6
Hasil perhitungan dapat digambarkan dalam diagram pareto yang ditunjukkan pada Gambar 2 berikut.

60 100%
00%
50
B0
0%
60%
30 50%
40%
20
30%
0%
10
10%
0 0%
Settling Bau busuk Weather Adhes

Gambar 2. Diagram Pareto
Dari diagram pareto pada Gambar 2 tersebut dapat dilihat jenis kecacatan yang sering terjadi yaitu settling sebesar 56%, bau busuk sebesar 19%
weather sebesar 14%, dan adeshi sebesar 11%. Perbaikan dapat dilakukan dengan memfokuskan pada 4 jenis cacat hasil produksi yang terjadi
yaitu settling, bau busuk, weather, dan adeshi.
b. Diagram Tulang Ikan (Fishbone)
Diagram tulang ikan berguna untuk mengidentifikasi alasan kesalahan produk. Faktor-faktor ini dapat dikaitkan dengan faktor manusia, mesin,
bahan baku, proses, dan faktor lingkungan. [18]. Adapun penggunaan diagram sebab akibat untuk menelusuri jenis jenis cacat produk settling
yang dimana jenis cacat tersebut merupakan yang paling dominan atau dengan pesentase paling tinggi adalah sebagai berikut:

Tabel 4. Faktor Penyebab Cacat Settling.

Faktor Penyebab Akar Penyebab

1. Kurangnya pengawasan proses
Man 2. Kurangnya keahlian kerja
3 Kelalaian pekerja

1. Ketidaksesuaian proporsi formula antar bahan
Method baku

2. Ketidaksesuaian nilai viskositas
Machine 1 Timbul limbah bekas pemakaian pada tong atau

mesin produksi
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2. Kesalahan proses produksi
. 1. Bahan baku tidak sesuai dengan spesifikasi
Material 2. Pemeriksaan komposisi belum optimal

Dari table 4 di atas, dapat digambarkan fishbone diagram penyebab jenis cacat settling pada hasil produksi cat berbasis water based
sebagai berikut.

. Man
Mouferial .
- Pekerja
Kulangrg a Tl Kurangnya kurang teliti
pengecekan kualitas e —————————————
bahan baku terutama Ef:f:sw — \
Pekerja tidak / Kelalaian pekerja
disipln Bahan baku tidak
sesuai spesifikasi Kurangnya Kemampuan Pekerja
pelatihan terbatas kurang fokus
Pemeriksaan
komposisi belom ———————— ¥ Kurangnya
optimal keahlian pekerja
. KUALITAS CAT
WATER BASED
Kurangnya kebersihan = Kurangnya
Kesalahan dalam perawatan mesin
merbaca SPX : \ Tidak telic dalam
Ketidzksesuaian Lmbah_bekas mengontrol proses produksi
- pemakaian pada
proporsi formula —————————*, eralatan produksi
antar bahan baku p P
Kesalahan proses
Pekerja :;"'*f_“k - SOP tidak
kurang ai viskositas dijalankan
fokus
Method Machine
Gambar 3. Diagram Tulang Ikan (Fishbone)
4. Improve

Sejalan dengan Sucipto et al [19], dalam penelitiannya menjelaskan bahwa tahap improve berisikan tentang usulan-usulan perbaikan proses

(process improvement) untuk memecahkan masalah proses dengan tidak mengubah struktur dasar proses tersebut. Dari hasil pada table 4 dan

gambar 3, usulan perbaikan untuk mengurangi jenis cacat settling pada hasil produk cat berbasis water based dapat dilihat pada tabel berikut.
Tabel 5. Usulan Perbaikan.

Faktor Perbaikan Usulan Perbaikan

Diperlukan lebih banyak pengawasan dan pelatihan ahli dalam pendekatan proses

Man manufaktur untuk mengurangi kesalahan pekerja [20].

Untuk mendapatkan hasil yang baik, perusahaan harus menyediakan operator
produksi dengan standar operasional prosedur (SOP) yang jelas dan efektif yang

Method meminimalkan kesalahan dan bahkan menghilangkan masalah yang ada (tidak
ada kesalahan) [21].
. Perusahaan perlu memelihara dan membersihkan peralatannya secara teratur,
Machine

tidak hanya saat rusak [19].

Karena memiliki dampak yang signifikan terhadap hasil produksi, pertimbangan
Material yang lebih besar harus diberikan yaitu pada pemilihan kualitas bahan baku utama
dan bahan baku tambahan [6].

5. Control

Tahap control merupakan tahap analisis terakhir dari metode six sigma yang menekankan pada proses perbaikan yang telah dilakukan. Hal ini
dilakukan agar semua langkah perbaikan dapat diimplementasikan dengan efektif dan efisien sehingga dapat mengurangi jumlah cacat produk.
Proses-proses tersebut meliputi:

a. Mengawasi karyawan dan bahan baku untuk menjamin produk berkualitas lebih tinggi.
b. Melakukan perbaikan dan pemeliharaan rutin pada mesin.

c. Menerapkan SOP yang sudah ditentukan oleh perusahaan.

Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisa dan pembahasan yang telah diuraikan pada ini maka dapat ditarik kesimpulan bahwa dari hasil produksi cat berbasis
water based di PT. XYZ terdapat 4 jenis cacat produk yaitu settling, adeshi, weather, dan bau busuk. Cacat produk yang paling sering terjadi atau
yang paling dominan adalah settling dengan persentase 56%. Penyebab jenis cacat settling yang terjadi karena dipengaruhi oleh beberapa factor
yaitu man, method, machine, dan material.

Upaya-upaya perbaikan pada proses produksi yang perlu dilakukan oleh PT. XYZ adalah menyelenggarakan pelatihan profesional, melakukan
pengawasan terhadap bahan baku agar mutu produk yang dihasilkan lebih baik, melakukan perawatan dan perbaikan mesin secara berkala, dan
menerapkan SOP yang sudah ditentukan oleh perusahaan.
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