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ABSTRAK 

 

Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis pengendalian kualitas pada proses 

produksi tread di mesin extruding 1 PT XYZ dengan menggunakan metode Six 

Sigma dan FMEA. Metode Six Sigma diterapkan melalui tahapan DMAIC (Define, 

Measure, Analyze, Improve, Control). Pada tahap Define digunakan SIPOC dan 

CTQ untuk memetakan proses dan menentukan karakteristik kualitas. Tahap 

Measure dilakukan dengan menghitung peta kendali (P-Chart), DPMO, dan level 

sigma. Pada tahap Analyze, analisis Pareto, diagram fishbone, dan FMEA 

digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab defect dengan nilai Risk Priority 

Number (RPN) tertinggi. Berdasarkan hasil analisis, perbaikan difokuskan pada 

modifikasi penampung water base dengan penambahan sensor dan alarm. Evaluasi 

hasil perbaikan menunjukkan proporsi defect dapat dikendalikan di dalam batas 

kontrol dan level sigma meningkat. Penelitian ini membuktikan bahwa penerapan 

Six Sigma yang didukung FMEA efektif untuk menurunkan defect dan 

meningkatkan kualitas produksi tread. 

Kata kunci: Six Sigma, DMAIC, FMEA, Tread, Water Base 
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ABSTRACT 

 

This research aims to analyze quality control in the tread production process on 

extruding machine 1 at PT XYZ using the Six Sigma method supported by FMEA. 

The Six Sigma method is implemented through the DMAIC stages (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control). The Define stage uses SIPOC and CTQ to map the 

process and determine critical quality characteristics. The Measure stage involves 

calculating the control chart (P-Chart), DPMO, and sigma level. In the Analyze 

stage, Pareto analysis, fishbone diagram, and FMEA are applied to identify the root 

causes of defects with the highest Risk Priority Number (RPN). Based on the 

analysis results, improvement focuses on modifying the water base container by 

adding a sensor and alarm system. The evaluation shows that the defect proportion 

is maintained within control limits and the sigma level improves. This research 

proves that implementing Six Sigma supported by FMEA is effective in reducing 

defects and improving the tread production quality. 

Keyword: Six Sigma, DMAIC, FMEA, Tread, Water Base 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Industri ban merupakan sektor hilir dari pengolahan karet alam yang 

terbesar dan berkembang dengan pesat. Sebagai industri pendukung bagi 

sektor otomotif, industri ban berkembang seiring dengan perkembangan 

teknologi dan meningkatnya kesejahteraan masyarakat. Sebagai konsumen 

utama karet alam, industri ban mengkonsumsi sekitar 70% - 80% dari total 

produksi karet alam, sementara sisanya dimanfaatkan oleh sektor lain 

contohnya industri sepatu, industri peralatan dapur, dan barang-barang 

lainnya [1]. Industri ban adalah salah satu sektor dengan potensi yang sangat 

besar dan menjadi prioritas utama untuk dikembangkan. Indonesia 

menempati posisi ke 13 sebagai negara pemasok karet alam di dunia dengan 

nilai ekspor mencapai USD 5,71 juta, dengan nilai pangsa sebesar 0.24% dari 

total penjualan dalam negeri [2]. 

Ban adalah komponen kendaraan yang langsung bersentuhan dengan 

permukaan jalan [3]. Ban merupakan komponen penting yang berperan dalam 

meredam getaran akibat permukaan jalan yang tidak rata, menjaga kestabilan 

antara kendaraan dan jalan guna mendukung akselerasi, serta mempermudah 

mobilitas kendaraan [4]. Ban memiliki peran penting dalam menunjang 

kenyamanan dan keselamatan berkendara. Tanpa ban yang berkualitas dan 

sesuai spesifikasi, kendaraan akan sulit menjaga traksi, kestabilan, serta 

efisiensi gerak di berbagai kondisi jalan. 

PT XYZ merupakan anak perusahaan dari PT ABC, PT XYZ berdiri 

sejak tahun 1991 yang bergerak di bidang produksi tire and tube khusus untuk 

sepeda motor. Perusahaan ini memproduksi dua merek ban, yaitu merk V 

yang dipasarkan secara umum dan merk W yang digunakan sebagai Original 

Equipment Market (OEM) untuk sepeda motor Honda. Produk tire and tube 
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PT XYZ telah digunakan oleh jutaan sepeda motor di seluruh Indonesia serta 

diekspor ke berbagai negara di Eropa, Afrika, dan Asia. 

PT XYZ memiliki berbagai divisi, diantaranya divisi Research and 

Development, Engineering, Produksi, Quality Control, Human Resource 

Development, dan lain-lainnya. Pada divisi Engineering terdapat Departemen 

Engineering Proces yang bertanggung jawab untuk merancang dan 

mengoptimalkan proses produksi, termasuk tahap-tahap seperti extruding, 

vulkanisasi, dan kontrol kualitas. Departemen Proces Engineering terbagi 

menjadi beberapa bagian, seperti bagian Proces Engineering Mixing, Proces 

Engineering Extruding, Proces Engineering SA/PS, Proces Engineering 

Curing. Setiap bagian memiliki tanggung jawab spesifik sesuai dengan 

tahapan proses produksi yang ditanganinya. Salah satunya adalah bagian 

Proces Engineering Extruding yang bertanggung jawab untuk memastikan 

bahwa proses ekstrusi karet berlangsung secara efisien, aman, dan sesuai 

dengan standar yang telah ditentukan. Pada bagian Proces Engineering 

Extruding ditugaskan untuk merancang dan mengembangkan cetakan untuk 

proses ekstrusi dengan menggunakan mesin extruding dengan sesuai bentuk 

dan dimensi produk, seperti tread (tapak ban). 

Mesin extruding adalah alat untuk mencetak bahan melalui proses 

ekstrusi [5]. Mesin extruding memiliki peran penting dalam proses 

manufaktur, khususnya dalam pembentukan komponen karet untuk ban. 

Mesin extruding digunakan untuk membentuk bahan karet mentah menjadi 

lembaran karet (tread) yang akan digunakan dalam proses pembuatan ban. 

Mesin ini membentuk pola dasar karet sesuai desain tapak ban. Mesin 

extruding memastikan bahan karet yang dicampur dengan karbon hitam, 

silika, dan bahan kimia lainnya (coumpound) tersebar secara merata. Hal ini 

penting untuk menghasilkan kualitas ban yang konsisten.  

Berdasarkan dari seluruh unit mesin extruding yang digunakan, mesin 

extruding 1 menjadi fokus utama penelitian ini karena memiliki jumlah 
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produksi tertinggi namun juga menyumbang tingkat defect terbesar. Pada 

bulan Juli 2024 – Desember 2024, mesin extruding 1 memproduksi tread 

sebanyak 2.564.476 pcs, menurut perusahaan standar defect produk dalam 

proses produksi extruding adalah 4%. Tetapi masih ditemukan defect produk 

yang masih cukup tinggi dengan rata rata 6%. Berikut ini merupakan tabel 

produksi tread pada mesin extruding 1 periode Juli 2024 – Desember 2024. 

Tabel 1. 1 Jumlah Produksi Tread dan Jumlah Defect Tread pada Mesin Extruding 1 PT 

XYZ periode Juli 2024-Desember 2024 

Bulan 

Total Produksi 

Tread 

(pcs) 

Defect Tread 

(pcs) 
Persentase 

Juli 417.773 23.295 5,58% 

Agustus 463.199 25.510 5,51% 

September 440.406 23.379 5,31% 

Oktober 453.975 28.795 6,34% 

November 476.240 27.136 5,70% 

Desember 312.883 17.795 5,69% 

Total 2.564.476 145.910 5,69% 

Rata-rata 427.413 24.318 5,69% 

Sumber: Data Produksi 

Berdasarkan data diatas, dengan tingginya jumlah defect produksi 

seperti yang telah dijelaskan pada tabel 1.1 yang sangat merugikan 

perusahaan. Defect berdampak negatif terhadap proses produksi selanjutnya, 

baik dari segi kuantitas maupun kualitas. Untuk mengatasi permasalahan ini, 

diperlukan analisis pengendalian kualitas pada proses produksi extruding 

dengan menerapkan metode Six sigma. Metode ini bertujuan untuk 

mengurangi tingkat defect, sehingga kapasitas produksi dapat meningkat 

secara signifikan. Metode Six sigma dengan melalui pendekatan DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Serta menggunakan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang digunakan untuk 

menghitung nilai Risk Priority Number (RPN), sebagai dasar penentuan 
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tingkat prioritas risiko, dalam upaya mengurangi defect produk yang 

disebabkan oleh ketidaktepatan pembuatan tread [6]. Dengan demikian, 

perusahaan dapat mengidentifikasi dan memastikan kondisi standar yang 

telah ditetapkan, serta memastikan bahwa proses produksi selalu terkontrol 

dengan baik dan dapat dilakukan secara berulang. 

Penelitian serupa mengenai penerapan metode Six Sigma juga 

dilakukan oleh (Pangastuti, 2022) di PT Sumber Rubberindo Jaya, sebuah 

perusahaan manufaktur ban motor. Penelitian ini menggunakan pendekatan 

DMAIC untuk mengidentifikasi dan menganalisis berbagai jenis cacat 

produk, seperti ban kelebihan berat, ban lunak, dan garis putus. Hasilnya 

menunjukkan bahwa metode Six Sigma mampu menurunkan tingkat 

kecacatan melalui perbaikan proses yang terstruktur dan pengawasan ketat 

pada titik kritis produksi, sehingga kualitas ban dapat ditingkatkan dan 

efisiensi produksi tercapai [7]. 

Sementara itu, menurut (Soerahman ,2023) menerapkan metode Six 

Sigma pada proses produksi rubber hose di PT XYZ untuk menurunkan 

tingkat reject “material tidak mengalir” yang semula mencapai rata-rata 1,2% 

menjadi hanya 0.35%. Melalui tahapan DMAIC, ditemukan akar masalah 

berupa ketidak terkendalinya suhu output air, penggunaan satu bak anti-tack 

secara berulang, serta sistem pendinginan yang kurang optimal. Solusi 

perbaikan dilakukan dengan menambahkan alat kontrol suhu, bak anti-tack 

tambahan, serta instalasi chiller. Hasilnya, level sigma meningkat dari 4,6 

menjadi 5,0. membuktikan bahwa penerapan Six Sigma efektif dalam 

meningkatkan mutu dan menekan pemborosan produksi [8]. 

Selain itu, (Silalahi dan Marwan, 2023) menggunakan metode FMEA 

dan FTA di PT XYZ dalam upaya pengendalian cacat pada produk rubber 

seal. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor operator menjadi penyumbang 

risiko tertinggi dengan nilai RPN sebesar 343. Dengan mengidentifikasi akar 

penyebab menggunakan fishbone diagram serta melakukan perhitungan nilai 

risiko, perusahaan dapat menyusun langkah perbaikan untuk mengurangi 

jumlah produk cacat secara signifikan [4]. Berdasarkan studi yang telah dikaji, 
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penerapan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC terbukti menjadi 

strategi yang efektif dalam menurunkan tingkat kecacatan produk di berbagai 

industri manufaktur berbasis karet. 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan uraian di atas, permasalahan utama dari penelitian ini 

dapat dirumuskan sebagai berikut: 

1. Apa faktor penyebab terjadinya defect produk tread pada proses produksi 

pada mesin extruding 1 di PT XYZ? 

2. Bagaimana cara untuk menurunkan jumlah defect produk tread selama 

periode Julii 2024 – Desember 2024? 

3. Berapa level sigma pada produk tread setelah dilakukan perbaikan? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, permasalahan utama dari 

penelitian ini dengan tujuan penelitian sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya defect 

produk tread dengan menggunakan metode six sigma dengan dibantu 

FMEA untuk mendapatkan faktor terjadinya defect. 

2. Membuat improvement terhadap mesin extruding 1 yang telah 

direkomendasikan pada penerapan metode six sigma. 

3. Mengetahui level sigma proses produksi setelah implementasi perbaikan 

pada produk tread. 

1.4 Batasan Masalah 

Berdasarkan topik penelitian yang diangkat batasan masalah yang 

dilakukan pada penelitian ini adalah: 

1. Penelitian ini hanya berfokus pada proses produksi di mesin extruding 1. 

2. Data yang digunakan untuk mengidentifikasi masalah merupakan data 

produksi dan data defect produksi extruding 1 periode Juli – Desember 

2024. 
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3. Fokus dalam penelitian ini adalah mencari penyebab masalah yang ada 

dimesin extruding 1 dan memberikan solusi perbaikannya. 

4. Tidak mengeluarkan biaya penelitian. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Terdapat beberapa manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini 

bagi berbagai pihak, antara lain: 

1. Manfaat Bagi Perusahaan   

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat meningkatkan kualitas 

produk tread yang terjadi pada mesin extruding 1 di PT XYZ, menurunkan 

jumlah defect produk tread yang terjadi pada mesin extruding di PT XYZ, 

dan membuat improvement alat untuk memperbaiki peyebab terjadinya 

defect pada mesin extruding 1 di PT XYZ. 

2. Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat berupa 

informasi yang berguna bagi civitas akademika, sebagai referensi untuk 

penelitian selanjutnya dalam pengendalian kualitas menggunakan metode 

Six sigma pada produk tread dimesin extruding. 

3. Manfaat Bagi Mahasiswa 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

mahasiswa terkait dengan pemahaman mengenai konsep pengendalian 

kualitas dengan menggunakan metode six sigma dan memberikan 

pemahaman berupa improvement untuk menurunkan jumlah defect tread 

pada mesin extruding 1 di PT XYZ. 

1.6 Sistematika Penulisan Skripsi 

Sistematika penulisan skripsi biasanya terdiri dari beberapa bagian 

utama yang disusun dengan urutan yang terstruktur dan terorganisir. Berikut 

adalah susunan umum sistematika penulisan skripsi yang sering diterapkan: 
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BAB I PENDAHULUAN   

Bab ini berisikan latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, serta sistematika penulisan. 

Tujuan dari bab ini adalah untuk memberikan pemahaman yang mendalam 

tentang topik yang akan diteliti, serta menjelaskan pentingnya penelitian ini 

untuk dilaksanakan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA   

Bab ini berisikan sebuah kajian yang mendalam. Tinjauan pustaka di 

dalamnya berperan penting untuk menampilkan teori, konsep, serta penelitian 

sebelumnya yang relevan, yang akan menjadi dasar pemikiran dalam 

penelitian yang sedang dilakukan. Selain itu, bab ini juga mencakup studi 

literatur yang berkaitan dengan analisis pengendalian kualitas dengan 

menggunakan metode six sigma pada topik penelitian yang telah ada 

sebelumnya. 

BAB III METODE PENELITIAN   

Bab ini menguraikan metode yang diterapkan dalam penelitian, 

mencakup jenis penelitian, pendekatan yang digunakan teknik pengumpulan 

data, pemilihan sampel, instrumen penelitian, serta prosedur analisis data. 

Tujuan utama bab ini adalah untuk memberikan pemahaman yang 

komprehensif mengenai cara pelaksanaan penelitian ini. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menyajikan hasil-hasil penelitian yang telah dilakukan. Selain 

itu, bab ini juga mengandung analisis dan interpretasi dari hasil penelitian, 

yang mengaitkan temuan-temuan tersebut dengan teori atau penelitian 

sebelumnya. Diskusi dalam bab ini bertujuan untuk memberikan pemahaman 

yang lebih mendalam mengenai apa yang ditemukan dalam penelitian serta 

implikasi yang mungkin timbul dari hasil tersebut. 

BAB V PENUTUP   
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Bab ini berfungsi untuk menyimpulkan hasil penelitian yang telah 

dilakukan, memberikan rekomendasi yang relevan berdasarkan temuan 

tersebut, serta mengidentifikasi keterbatasan yang ada dalam penelitian ini 

dan menawarkan saran untuk penelitian di masa depan. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

1. Berdasarkan data produksi mesin extruding 1 periode Juli–Desember 2024, 

ditemukan rata-rata proporsi defect sebesar 6% per bulan, melebihi batas 

standar 4%. Jenis defect yang paling dominan adalah water base, yaitu line 

marking yang tipis, putus, atau tidak rata. 

2. Melalui pendekatan DMAIC dan analisis Fishbone serta FMEA, diketahui 

bahwa penyebab utama defect berasal dari faktor mesin, terutama karena 

penampung water base tidak memiliki sensor level. Nilai Risk Priority 

Number (RPN) tertinggi sebesar 105 menunjukkan bahwa aspek tersebut 

harus diprioritaskan untuk diperbaiki. 

3. Solusi yang diterapkan adalah modifikasi penampung water base dengan 

menambahkan sensor level cairan dan alarm. Hasil pengukuran pada tahap 

Control dari bulan Februari–Juni 2025 menunjukkan bahwa persentase 

rata-rata defect turun menjadi 1.99%, dan seluruh titik pada grafik P-Chart 

berada dalam batas kendali. Hasil tahap Control menunjukkan bahwa 

setelah perbaikan, rata-rata proporsi defect pada setiap bulan berada di 

sekitar nilai Center Line sebesar 0.0198. Proses produksi menunjukkan 

kestabilan berdasarkan grafik P-Chart, dengan rata rata DPMO sebesar 

0.0039 dan rata rata Level Sigma sebesar 4.16. 

5.2 Saran 

1. Bagi Perusahaan: 

Bagi perusaan disarankan agar secara rutin melakukan monitoring 

fungsi sensor level cairan dan modul alarm pada penampung water base 

agar tetap bekerja optimal. Perusahaan sebaiknya menerapkan 

pengendalian kualitas secara berkelanjutan dengan metode Six Sigma dan 

FMEA untuk mendeteksi potensi defect pada faktor lain, seperti manusia,



70 

 

 

 

material, metode kerja, dan lingkungan produksi. Diperlukan evaluasi dan 

perbaikan secara bertahap pada faktor penyebab defect lain yang memiliki 

nilai RPN signifikan, sehingga kualitas produk tread dapat terus 

ditingkatkan mendekati target zero defect. 

2. Bagi Peneliti Selanjutnya: 

Bagi peneliti selanjutnya disarankan untuk melakukan penelitian 

lanjutan pada area atau mesin produksi lain di PT XYZ, atau memperluas 

cakupan dengan menganalisis faktor ekonomi, efisiensi biaya perbaikan, 

serta dampak perbaikan terhadap produktivitas secara keseluruhan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Checksheet Data Defect Tread Perhari 

 

 

Lampiran 2 Dokumentasi Defect Tread 

 

Line marking berantakan 
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Tread tidak mulus (kulit jeruk) 

 

 

Tread bolong karena batu atau baut 
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Tread robek 

 

Lampiran 3 Instruksi Kerja Pengisian Water Base 

 

 

 

 

 

Lampiran 4 Drawing Penampung Water Base
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Lampiran 5 Kuisioner FMEA 
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Lampiran 6 Data Produksi Tread All Mesin Extruding 

DATA PRODUKSI TREAD EXTRUDING TAHUN 2024 

EXT 1 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 459.979 510.956 475.292 476.941 510.286 343.480 2.776.934 

Actual 417.773 463.199 440.406 453.975 476.240 312.883 2.564.476 

EXT 2 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 501.379 550.741 504.175 539.704 568.370 357.755 3.022.124 

Actual 478.853 542.220 492.681 524.141 551.215 357.575 2.946.685 

EXT 3 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 29.824 33.082 31.815 32.272 34.041 22.247 183.281 

Actual 28.757 32.505 31.013 31.812 32.293 21.968 178.348 

EXT 4 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 619.812 665.830 622.512 640.316 677.688 480.028 3.706.186 

Actual 595.011 640.808 619.608 633.058 689.757 498.892 3.677.134 

EXT 5 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 398.276 442.728 408.738 452.028 451.586 318.874 2.472.230 

Actual 408.588 447.448 411.524 455.642 450.280 319.798 2.493.280 

EXT 6 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 382.345 418.430 387.167 395.459 423.096 290.397 2.296.894 

Actual 347.905 397.812 367.088 383.744 415.156 276.316 2.188.021 

Total Plant 

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Planing 
2.389.41

5 

2.621.74

7 

2.429.49

9 

2.536.72

0 

2.653.07

3 

1.812.81

4 

14.443.26

8 

Actual 
2.275.46

7 

2.529.79

2 

2.362.30

0 

2.482.17

0 

2.593.44

1 

1.785.23

0 

14.028.40

0 
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Lampiran 7 Data Defect Produk Tread All Mesin Extruding 

DATA DEFECT TREAD EXTRUDING TAHUN 2024   

Ext 1        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Dimensi NG 1.706 1.962 1.788 2.023 1.915 749 10.143 

Water Base 12.914 13.648 13.019 15.591 14.150 9.576 78.898 

Visual NG 8.165 8.898 8.098 10.194 10.362 7.184 52.901 

Printing NG 510 1.002 458 987 709 286 3.952 

Balanching 0 0 16 0 0 0 16 

Total 

Rework 
23.295 25.510 23.379 28.795 27.136 17.795 145.910 

Ext 2        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Dimensi NG 3.374 3.402 3.649 3.395 4.194 2.322 20.336 

Water Base 7.702 7.700 7.992 7.727 9.007 5.613 45.741 

Visual NG 8.633 7.968 8.408 8.667 9.536 5.374 48.586 

Printing NG 0 0 0 0 0 0 0 

Balanching 0 0 194 65 0 228 487 

Total 

Rework 
19.709 19.070 20.243 19.854 22.737 13.537 115.150 

Ext 3        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Dimensi NG 466 535 501 747 695 342 3.286 

Water Base 0 0 0 16 0 0 16 

Visual NG 497 603 626 1.003 954 536 4.219 

Printing NG 21 30 0 38 86 60 236 

Balanching 0 0 0 0 0 0 0 

Total 

Rework 
984 1.168 1.127 1.804 1.735 938 7.756 

Ext 4        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 
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Dimensi NG 4.232 4.181 4.274 5.284 5.974 2.958 26.903 

Water Base 6.628 7.332 7.294 9.334 10.904 5.258 46.750 

Visual NG 5.057 6.361 5.827 7.495 8.547 4.338 37.625 

Printing NG 0 0 0 0 0 0 0 

Balanching 385 258 317 542 657 153 2.311 

Total 

Rework 
16.302 18.132 17.712 22.655 26.082 12.707 113.590 

Ext 5        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Dimensi NG 3.213 3.604 3.418 5.041 5.385 2.508 23.168 

Water Base 6.591 6.790 6.593 10.174 10.548 4.701 45.396 

Visual NG 4.958 5.038 4.795 7.373 8.022 3.440 33.627 

Printing NG 0 0  0 0  0 

Balanching 107 0 10 0 0 54 171 

Total 

Rework 
14.869 15.432 14.816 22.588 23.955 10.703 102.363 

Ext 6        

Data Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total 

Dimensi NG 1.372 1.469 2.017 3.131 3.190 942 12.121 

Water Base 2.804 3.336 3.627 6.674 7.001 2.304 25.746 

Visual NG 3.960 4.498 6.160 14.149 11.282 3.677 43.726 

Printing NG 0 0 38 0 0 98 136 

Balanching 0 0 0 0 0 0 0 

Total 

Rework 
8.136 9.303 11.842 23.955 21.473 7.021 81.729 

 

 


