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RINGKASAN 

 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur kemasan kaleng aerosol yang 

sedang mengalami masalah terkait kualitas dari produknya. Pada produk A, terdapat 

banyak produk cacat tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan. Total rata 

– rata cacat pada produk A periode Januari – Desember 2022 adalah sebesar 2,32% 

melebihi target toleransi cacat perusahaan yaitu 2%. Tujuan dari penelitian ini 

adalah mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan dan faktor–faktor penyebab 

terjadinya pada produk A, menganalisis kemampuan produksi perusahaan, dan 

memberikan usulan perbaikan terkait masalah kecacatan produk. Metode yang 

digunakan dalam penelitian ini adalah Six Sigma untuk memahami dan 

mengeleminasi efek negatif dari proses yang sangat bervariasi dan dikombinasikan 

dengan Fault Tree Analsis (FTA) untuk menemukan akar masalah yang paling 

mungkin menyebabkan waste varian produk. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

terdapat 6 (enam) jenis cacat pada produk A, yaitu berminyak/kotor, miss register, 

ketombe/bintik, warna cacat/belobor, botak/lecet, dan laq cacat. Jenis kecacatan 

terbesar yang terjadi adalah ketombe/bintik (38,9%), berminyak/kotor (31,1%), dan 

warna cacat/belobor (12,8%). Nilai DPMO yang didapat sebesar 23.186,2 dengan 

nilai tingkat sigma sebesar 3,5 yang menyatakan bahwa berada pada rata-rata 

industri Indonesia. Akar faktor penyebab kecacatan yang didapat dari diagram 

fishbone dan dikembangkan dengan pendekatan FTA menggunakan diagram fault 

tree adalah manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Berdasarkan analisis 

5W + 1H, usulan perbaikan yang diberikan adalah melakukan perjanjian retur pada 

supplier, memperbanyak pelatihan khususnya pada pengoperasian mesin sesuai 

SOP, memfasilitasi alat-alat yang dapat membantu operator, membuat jadwal 

pengecekan dan maintenance mesin secara berkala, dan memasang ventilasi udara 

dan kipas serta membuat jadwal pembersihan gudang penyimpanan secara berkala. 

Kata Kunci: cacat, FTA, kaleng, kualitas, six sigma.  
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SUMMARY 

 

PT XYZ is an aerosol can packaging manufacturing company that is 

experiencing problems related to the quality of its products. In product A, there are 

many defective products that do not comply with predetermined standards. The 

average total defects in product A for the period January - December 2022 

amounted to 2.32%, exceeding the company's defect tolerance target of 2%. The 

purpose of this research is to identifying the types of defects and the factors that 

cause the occurrence of product A, analyzing the production capability of the 

company, and providing recommendations for improvements related to product 

defects. The method used in this study is Six Sigma to understand and eliminate the 

negative effects of varied processes and combined with Fault Tree Analysis (FTA) 

to find the root causes that are most likely to cause product variant waste. The 

results showed that there were 6 (six) types of defects in product A, namely 

Greasy/Dirty, Miss Register, Dandruff/Freckles, Defective Color/Blemished, 

Bald/Scuffed, and Laq Defects. The biggest types of defects that occur are 

Dandruff/Freckles (38.9%), Greasy/Dirty (31.1%), and Defective Color/Blemished 

(12.8%). The DPMO value obtained was 23,186.2 with a sigma level value of 3.5 

which stated that it was at the Indonesian industry average. The root causes of 

defects obtained from the fishbone diagram and developed with the FTA approach 

using the fault tree diagram are humans, machines, materials, methods, and 

environment. Based on the 5W + 1H analysis, the proposed improvements are to do 

a return agreements with suppliers, increase training especially on operating 

machines according to SOPs, facilitate tools that can help operators, schedule 

regular machine checks and maintenance, and install air vents and fans as well as 

make a schedule for cleaning the storage warehouse on a regular basis. 

Keywords: defect, FTA, can, quality, six sigma.  
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Persaingan perusahaan-perusahaan industri manufaktur terus bertambah 

pesat setiap tahunnya sehingga setiap industri harus mampu bersaing tidak hanya 

dari segi harga saja, tetapi juga dari segi kualitas produk yang dihasilkan. Ini 

terbukti dengan banyaknya perusahaan manufaktur yang memproduksi barang-

barang yang dapat memenuhi ekspektasi konsumen sesuai kebutuhannya. Dengan 

demikian, persaingan yang ketat tidak terelakan lagi. Konsumen akan menjadi lebih 

selektif dalam memilih produk yang akan dibelinya dengan harga yang sebanding 

dengan kualitas yang ditawarkan. Kualitas produk sangat penting untuk 

diperhatikan karena sangat mempengaruhi kepuasan konsumen terhadap produk 

yang dihasilkan. Pada industri manufaktur, bagian produksi merupakan bagian yang 

sangat penting dalam menghasilkan produk yang berkualitas baik. Perusahaan yang 

memproduksi produk berkualitas dapat menghindari produk cacat sampai ke tangan 

pelanggan (Sari & Bernik, 2018).  

Masalah utama yang kini dihadapi oleh perusahaan adalah masih tingginya 

produk cacat akibat kelalaian dalam memeriksa ketika produksi. Produk cacat 

memberi dampak pada perusahaan secara langsung yaitu kehilangan bahan baku, 

kerugian waktu kerja, tenaga, dan biaya akibat kecacatan produksi dan secara tidak 

langsung akan berdampak pada kepercayaan konsumen terhadap produk. Untuk 

mengatasi hal ini, tindakan yang dapat dilakukan adalah dengan menerapkan suatu 

sistem pengendalian kualitas. Oleh karena itu, setiap perusahaan sangat 

membutuhkan suatu pengendalian kualitas yang dilakukan secara terus menerus 

(Supriyadi, 2018).  

Pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang terstruktur untuk 

memperoleh dan menjaga mutu produk yang dihasilkan agar dapat berfungsi baik 

dan sesuai standar yang ditetapkan. Produk yang berkualitas sesuai standar dapat 

terwujud dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat, mempunyai 

tujuan dan tahapan yang jelas, serta memberikan inovasi dalam melakukan 

pencegahan dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapi perusahaan (Ratnadi 
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& Suprianto, 2020). Proses pengendalian kualitas tidak hanya untuk mengetahui 

kualitas dari produk, tetapi juga dibutuhkan pengendalian kualitas terhadap kinerja 

karyawan yang bekerja di perusahaan. Pentingnya kualitas produk yang baik sesuai 

dengan standar atau keinginan konsumen dibutuhkan metode pengendalian kualitas 

yang tepat untuk peningkatan kualitas produk yang dihasilkan (Fahry et al., 2019). 

 PT XYZ adalah perusahaan manufactur yang bergerak di bidang industri 

kemasan kaleng aluminium aerosol. PT XYZ menyediakan berbagai jenis kemasan 

kaleng aluminium, dari kaleng aluminium aerosol, botol minuman aluminium, 

wadah pensil aluminium, botol ulir aluminium, hingga wadah obat-obatan 

aluminium. Dalam upaya menjalankan pengendalian kualitas, PT XYZ mempunyai 

Divisi Quality Control (QC) yang bertanggung jawab dalam mengawasi dan 

menjalankan pengendalian kualitas terhadap produk yang diproduksi. Namun 

kenyataannya, meskipun pengendalian kualitas telah dilakukan, kegiatan yang 

dilakukan masih belum efektif dan masih banyak ditemukan produk-produk cacat. 

Salah satu produk kaleng aluminium aerosol hasil produksi PT XYZ dengan jumlah 

kecacatan terbanyak adalah produk A. Produk A merupakan produk pewangi badan 

yang ditargetkan kepada wanita, serta merupakan klien setia perusahaan yang sudah 

menjalin hubungan kerja sama dari tahun 1990-an. Jenis kecacatan yang terdapat 

pada produk A antara lain berminyak/kotor, miss register, ketombe/bintik, warna 

cacat/belobor, botak/lecet, dan laq cacat. Jumlah produksi produk A pada periode 

Januari – Desember 2022 adalah sebesar 8.150.588 pcs dengan jumlah cacat sebesar 

189.456 pcs sehingga total rata-rata cacat didapat yaitu 2,32% dimana jumlah 

tersebut melebihi dari target toleransi cacat perusahaan yaitu 2%. Oleh karena itu, 

perlu dilakukan pengendalian kualitas dalam upaya mengurangi terjadinya produk 

cacat.  

Upaya melakukan pengendalian kualitas untuk mengurangi produk cacat 

perlu dilakukan penelitian untuk mendeteksi penanggulangan dengan metode 

pengendalian kualitas yang tepat terhadap produk cacat tersebut. Beberapa 

penelitian telah dilakukan dalam upaya meminimalisir produk cacat dengan 

metode-metode pengendalian kualitas. Menurut penelitian pengendalian kualitas 

untuk mengurangi jumlah produk cacat tekstil kain katun dengan metode Six Sigma 

(Alkatiri et al., 2015). Berdasarakan hasil penelitian, jenis cacat yang paling tinggi 
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dan dilaklukan perbaikan adalah jenis cacat flag obat dan jenis cacat gambar tidak 

pas. Nilai rata-rata DPMO dan nilai sigma sebelum implementasi 6.523,27 dan 3,98 

sigma. Nilai rata-rata DPMO dan nilai sigma setelah implementasi sebesar 4.753,80 

dan 4,09 sigma dengan kata lain rata-rata DPMO mengalami penurunan sebesar 

1.769,47 (27,13%) dan nilai sigma mengalami kenaikan sebesar 0,11 sigma 

(2,76%). Biaya kegagalan kualitas sebesar Rp 7.133.420,89/bulan terdiri dari biaya 

kerugian produksi dengan jumlah sebesar Rp 930.643,11/bulan serta biaya 

kegagalan pendapatan sebesar Rp 6.202.777,78/bulan. 

 Penelitian lain melakukan pengendalian kualitas produk isolator dengan 

metode Fault Tree Analysis (FTA) (Mayangsari et al., 2015). Hasil yang diperoleh 

berdasarkan penelitian dan pengendalian kualitas komponen isolator yaitu, terdapat 

15 potential cause dengan nilai RPN terbesar yaitu potential cause tidak adanya 

pemeriksaan matres sebelum proses produksi dengan nilai 448 sedangkan nilai 

RPN terkecil yaitu potential cause kebisingan dan tata letak kurang rapi dengan 

nilai 8. Usulan perbaikan berdasarkan potential cause adalah dengan diberikan 

informasi secara lisan maupun tertulis kepada operator mengenai cara kerja mesin, 

pelatihan penggunaan mesin kepada operator, operator diberikan buku panduan 

penggunaan mesin, diberikannya tools untuk melakukan pemeriksaan komponen 

mesin, adanya penambahan waktu istirahat untuk operator, dan adanya pengawasan 

dan pengontrolan sebelum proses produksi. 

 Penelitian berbeda melakukan peingeindalian kualitas deingan meito idei Six 

Sigma pada peirusahaan peirceitakan PT Oikantara (Hutami & Yunitasari, 2016). 

Beirdasarkan hasil analisis dan peineilitian yang dilakukan, teirdapat eimpat kriteiria 

proiduk cacat pada broisur yang dihasilkan PT Oikantara seilama peirioidei Meii 2013 - 

April 2015 teirdiri dari poitoingan tidak rata sebanyak 9.165 broisur, warna tidak rata 

sebanyak 8.948 broisur, roibeik sebanyak 7.636 broisur, dan teirlipat sebanyak 4.927 

broisur. Eimpat kriteiria proiduk cacat yang teirjadi di PT Oikantara yang meineimpatkan 

leiveil sigma PT Oikantara di 3,8 deingan DPMOi seibeisar 11.395, 2452. Proiduk cacat 

kareina po itoingan tidak seisuai, warna tidak rata, soibeik dan teirlipat dipeingaruhi oileih 

faktoir meisin. Khusus untuk pro iduk cacat kareina kriteiria soibeik dan teirlipat seilain 

dipeingaruhi oileih meisin juga dipeingaruhi oileih faktoir manusia dan bahan baku. Dari 
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keilima faktoir teirseibut, faktoir yang paling dasar seibagai peinyeibab keicacatan 

beirdasarkan analisis fivei whys adalah faktoir meitoidei. 

 Menurut penelitian peingeindalian kualitas deingan meitoidei Fault Treiei 

Analysis (FTA) di PT Barata Indoineisia (Mariyawati et al., 2017). Beirdasarkan hasil 

analisis dan peineilitian yang dilakukan, didapat nilai poiteinsi bahaya dan 

karakteiristiknya yaitu teirdapat 6 (enam) poiteinsi bahaya keirja yang diteimukan. 

Poiteinsi-poiteinsi teirseibut dapat dijabarkan meinjadi 1 kateigoiri reisikoi yang eikstrim 

(Ei), 1 kateigoiri reisikoi yang tinggi (H), 2 kateigoiri reisikoi meineingah (M), 2 kateigoiri 

reisikoi reindah (L). Peingeindalian reisikoi dari poiteinsi bahaya yang sudah dipeiroileih 

yaitu deingan peingeindalian teiknis, eiliminasi, peingeindalian administratif, dan 

peinggunaan APD. Meineintukan akar peinyeibab poiteinsi bahaya teirtinggi 

meinggunakan meitoidei Fault Treiei Analysis (FTA) pada tangga yang tidak beirdiri 

teigak dan peinyeibab utama teirjadinya keiceilakaan saat teirtimpa mateirial salah 

satunya kareina tangga yang digunakan tidak layak pakai. 

Beirdasarkan peineilitian-peineilitian seibeilumnya, dapat dikeitahui bahwa 

meitoidei Six Sigma digunakan dalam meinganalisis reisikoi peinyeibab keigagalan 

teirbeisar, seirta dikoimbinasikan deingan meitoidei Fault Treiei Analysis (FTA) untuk 

meimbeirikan tindakan koireiktif dalam meiningkatkan kualitas proiduk meinjadi 

pilihan meitoidei yang teipat untuk peineilitian ini. Six Sigma meirupakan impleimeintasi 

dari prinsip dan teiknik mutu yang teirstruktur, foikus, dan eifeiktif yang ditujukan 

untuk meincapai peirfoirmansi bisnis yang beibas dari keisalahan dimana peirfoirmansi 

bisnis diukur dari leiveil sigma. Six Sigma meirupakan meitoidei peiningkatan kualitas 

yang meimbeirikan toileiransi keisalahan atau cacat. Seimakin banyak cacat yang 

teirjadi pada proiseis, meinunjukkan seimakin reindahnya peincapaian kualitas pada 

proiseis teirseibut (Ahmad, 2019).  Pada penelitian ini, dilakukan 4 (empat) tahapan 

Six Sigma yaitu Deifinei, Meiasurei, Analyzei, dan Improivei. Seidangkan Fault Treiei 

Analysis (FTA) meirupakan suatu meitoidei analisa reisikoi kuantitatif deingan moideil 

grafik dan loigika yang meinampilkan koimbinasi keijadian yang meimungkinkan 

yaitu rusak atau baik, yang teirjadi dalam sisteim, aplikasinya dapat meincakup suatu 

sisteim, eiquipmeint, dan seibagai analis (Nur & Ariwibo iwoi, 2018).  

Analisis penelitian meinggunakan keidua meitoidei ini dapat mengidentifikasi 

faktoir-faktoir dan juga koimbinasi peinyeibab yang dapat meinyeibabkan teirjadinya 
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keiceilakaan. Six Sigma beirfungsi untuk meimahami dan meingeileiminasi eifeik neigatif 

dari proiseis yang sangat beirvariasi (Triuntoiroi & Abdul, 2021). Fault Treiei Analysis 

(FTA) beirfungsi untuk meineimukan akar masalah yang paling mungkin 

meinyeibabkan wastei varian proiduk (Syahabuddin & Zulziar, 2021). Tujuan 

peineilitian ini adalah untuk meingurangi teirjadinya keicacatan proiduk hasil pro iduksi 

di PT XYZ. Beirdasarkan latar beilakang teirseibut, peirlu dilakukan analisis 

peingeindalian kualitas proiduk A meinggunakan meitoidei Six Sigma dan Fault Treiei 

Analysis (FTA) pada PT XYZ.  

 

1.2 Perumusan Masalah 

Beirdasarkan latar beilakang diatas, maka dipeiroileih rumusan masalah pada 

peineilitian ini yaitu seibagai beirikut. 

1. Apa saja jeinis-jeinis keicacatan pada proiduk A? 

2. Bagaimana cara meinganalisis keimampuan proiduksi proiduk A pada PT 

XYZ meinggunakan meitoidei Six Sigma? 

3. Apa saja faktoir-faktoir peinyeibab teirjadinya keicacatan pada proiduk A yang 

didapat meinggunakan meitoidei Fault Treiei Analysis (FTA)? 

4. Bagaimana usulan peirbaikan teirkait masalah keicacatan pada proiduk A? 

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Beirdasarkan latar beilakang dan peirmasalahan di atas, maka tujuan 

peineilitian ini adalah seibagai beirikut. 

1. Mengidentifikasi jeinis-jeinis keicacatan pada proiduk A. 

2. Meinganalisis keimampuan proiduksi proiduk A pada PT XYZ meinggunakan 

meitoidei Six Sigma. 

3. Menganalisis faktoir-faktoir peinyeibab teirjadinya keicacatan pada pro iduk A 

yang didapat meinggunakan meitoidei Fault Treiei Analysis (FTA). 

4. Memberikan usulan peirbaikan teirkait masalah keicacatan pada proiduk A. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dilakukannya peineilitian ini adalah seibagai beirikut. 

1. Meimbeirikan infoirmasi bagi peirusahaan seirta dapat dijadikan peidoiman 

peirusahaan dalam peingeindalikan kualitas deingan meinggunakan meito idei Six 

Sigma dan Fault Treiei Analysis (FTA). 

2. Dapat meinambah wawasan dan ilmu peingeitahuan teintang peingeindalian 

kualitas meinggunakan meitoidei Six Sigma dan Fault Treiei Analysis (FTA). 

3. Dapat meimbeirikan peingeitahuan dan seibagai bahan reifeireinsi untuk 

peineilitian seilanjutnya. 

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Dalam peirancangan sisteim peingeindalian kualitas pada PT XYZ teirdapat 

batasan yang akan dibahas agar peimbahasan meinjadi leibih teirarah. Foikus 

peimbahasan peineilitian ini adalah seibagai beirikut. 

1. Peineilitian dilakukan di PT XYZ deingan meinggunakan meitoidei Six Sigma 

dan Fault Treiei Analysis (FTA) seibagai meitoidei peingeindalian kualitas. 

2. Oibjeik peineilitian yang digunakan adalah proiduk A. 

3. Data yang digunakan adalah data cacat produk dan data hasil pro iduksi 

harian proiduk A dalam jangka waktu Januari – Deiseimbeir 2022. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



61 
 

 
 

BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

Beirdasarkan peingoilahan data dan analisis yang teilah dilakukan maka dapat 

disimpulkan seibagai beirikut: 

1. Jeinis keicacatan yang teirdapat pada proiduk A di PT XYZ peirioidei Januari - 

Deiseimbeir 2022 teirbagi meinjadi einam jeinis, yaitu beirminyak/koitoir, miss 

reigisteir, keitoimbei/bintik, warna cacat/beiloiboir, boitak/leiceit, dan laq cacat. 

Jeinis cacat keitoimbei/bintik meimiliki jumlah teirtinggi seibanyak 73.680 pcs. 

2. Beirdasarkan peingoilahan data meinggunakan meitoidei Six Sigma, didapat nilai 

DPMOi seibeisar 23.186,2 deingan nilai tingkat sigma seibeisar 3,5 yang 

meinyatakan bahwa PT XYZ beirada pada tingkat rata-rata industri 

Indoineisia. Analisis deingan tahapan DMAIC meindapatkan hasil pada tahap 

Deifinei beirdasarkan cheick sheieit, meinunjukkan jeinis deifeict yang paling 

do iminan yaitu keitoimbei/bintik seihingga harus leibih diutamakan untuk 

dikeindalikan kualitasnya. Pada tahap Meiasurei beirdasarkan diagram cointroil 

chart (u chart), meinunjukkan teirdapat 6 (einam) titik yang meileibihi UCL 

dan LCL seihingga peita keindali meingalami peinyimpangan dan beirada pada 

luar peingeindalian statistikal. Pada tahap Analyzei beirdasarkan diagram 

pareitoi, didapat tiga jeinis deifeict deingan peirsein kumulatif meincapai 80%, 

yaitu keitoimbei/bintik, beirminyak/koitoir, dan warna cacat/beiloiboir deingan 

kumulatif seibeisar 82,8% seihingga diutamakan peingeindalian mutu untuk 

keitiga jeinis cacat teirseibut.  

3. Beirdasarkan peingoilahan data meinggunakan meitoidei Fault Treiei Analysis 

(FTA), hasil ideintifikasi faktoir peinyeibab keicacatan deingan diagram 

fishboinei (Seibab Akibat) dan dikeimbangkan deingan diagram fault treiei untuk 

meinganalisa akar faktoir peinyeibab leibih jauh, didapat 5 (lima) kateigoiri yang 

meinjadi faktoir peinyeibabnya yaitu faktoir meisin, manusia, mateirial, meitoidei, 

dan lingkungan. 
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4. Usulan peirbaikan untuk meingatasi proiduk deifeict deingan meilakukan 

peirbaikan teirhadap seimua faktoir peinyeibabnya beirdasarkan Analisis 5W + 

1H dapat disimpulkan seicara umum. Pada faktoir mateirial deingan 

meilakukan peirjanjian reitur pada supplieir apabila mateirial tidak seisuai 

peisanan atau cacat dan meimpeirbanyak oipeiratoir soirtir slug seirta 

meimpeirkeitat kineirjanya. Pada faktoir meitoidei deingan meinjeilaskan SOiP 

proiseis peirusahaan, meimpeirbanyak peilatihan khususnya pada 

peingoipeirasian meisin, dan meilakukan brieifing seibeilum meimulai proiseis 

proiduksi. Pada faktoir manusia deingan leibih keitat meingawasi kineirja 

oipeiratoir, meineigur jika meilanggar aturan peirusahaan, dan meimfasilitasi 

alat-alat yang dapat meimbantu oipeiratoir. Pada faktoir meisin deingan 

meimbuat jadwal peingeiceikan dan mainteinancei meisin seicara beirkala, seirta 

meinyiapkan peirseidiaan suku cadang yang habis. Pada faktoir lingkungan 

deingan meimasang veintilasi udara dan kipas, meimbuat jadwal peimbeirsihan 

gudang peinyimpanan seicara beirkala, dan meimasang leibih banyak jeindeila 

atau lampu seibagai peineirangan leibih. 

 

5.2 Saran 

Saran yang dapat dibeirikan peinulis keipada peirusahaan dan peineilitian 

seilanjutnya adalah seibagai beirikut: 

1. Untuk peirusahaan diharapkan untuk mengimplementasikan usulan 

peirbaikan yang sudah diajukan teirhadap masalah proiduk deifeict yang 

diteimukan seicara beirkala dan beirkeilanjutan, meincari soilusi baru untuk 

meiminimalisir keicacatan, dan meimpeirtahankan dan meiningkatkan kineirja 

agar meinjadi leibih baik. 

2. Untuk peineilitian seilanjutnya agar lebih menyempurnakan penerapan 

meitoidei Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) dalam penelitian 

peingeindalian kualitas berikutnya. Disarankan juga untuk meilakukan 

peineilitian pengendalian kualitas pada produk-produk lainnya yang juga 

mengalami kecacatan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Data Proiduksi Proiduk A peirioidei Januari - Deiseimbeir 2022 

Bulan Produksi 
 

1      811.090   

2      445.665   

3   1.681.876   

4      453.617   

5   1.198.133  
 

6      141.852  
 

7   1.156.375  
 

8   1.191.784  
 

9   1.070.166  
 

TOTAL   8.150.558  
 

 

Lampiran 2. Data Cacat Proiduk A peirioidei Januari - Deiseimbeir 2022 

Jenis Cacat / Defect 

Jumlah 

Cacat Berminyak 

/ Kotor 

Miss 

Register 

Ketombe / 

Bintik 

Warna 

Cacat / 

Belobor 

Botak / 

Lecet 
Laq Cacat 

         6.336           1.104           6.192           1.248           1.536              672         17.088  

         3.024              432           4.176           1.200              432              528           9.792  

       12.288           1.584         16.224           3.600           2.880              624         37.200  

         2.592              912           3.408              768              480              240           8.400  

         7.872           1.680         11.472           2.352           2.064           1.152         26.592  

         1.152                96           1.584              288              288              384           3.792  

         7.584           2.400           9.792           4.800           1.440              960         26.976  

       10.512           1.200         11.424           4.128           3.024              768         31.056  

         7.632           2.016           9.408           5.856           2.448           1.200         28.560  

       58.992         11.424         73.680         24.240         14.592           6.528       189.456  
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Lampiran 3. Data Meintah Hasil Proiduksi Peirhari 
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Lampiran 4. Rumus Peirhitungan UCL pada Microisoift Eixceil 
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Lampiran 5. Rumus Peirhitungan LCL pada Microisoift Eixceil 

 

 

Lampiran 6. Rumus Peirhitungan DPMOi pada Microiso ift Eixceil 
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Lampiran 7. Rumus Peirhitungan Nilai Sigma pada Microisoift Eixceil 

 

 

Lampiran 8. Dokumentasi Perusahaan 
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Lampiran 9. Leimbar Keigiatan Bimbingan Materi 
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Lampiran 10. Lembar Kegiatan Bimbingan Teknis 
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