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Abstract

This study aims to analyze the quality control of moulding products at Kakimoto House Co., Ltd using the
Statistical Quality Control (SQC) method and the PDCA (Plan-Do-Check-Act) approach. SQC methods
were used to identify the dominant types of defects and assess the stability of the production process.
Research data were obtained from production data and product defect data for the period June—October
2024 through observation, interviews, and documentation. The analytical tools used included check sheets,
Pareto charts, p-charts, and fishbone diagrams. The research results indicate that uneven surface defects are
the dominant defect type, accounting for 35.86%, followed by cracks or fractures at 23.45% and
dimensional non-conformities at 22.76%. The p-chart analysis shows that the moulding process remains
within statistical control limits; however, defect rates still exhibit fluctuations. Analysis of the fishbone
diagram indicates that the primary causes of uneven surface defects are influenced by machine, method,
material, man, and environment factors. Improvement proposals were implemented using the PDCA
approach through machine maintenance, standardization of work methods, raw material monitoring, and
improvement of the work environment to reduce the defect rate of molding products.
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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian mutu/kualitas produk moulding pada Kakimoto
House Co., Ltd menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dan pendekatan PDCA (Plan-Do-
Check-Act). Metode SQC digunakan untuk mengklasifikasikan jenis cacat dominan dan mengetahui
kestabilan proses produksi. Data penelitian diperoleh dari data produksi dan data cacat produk periode Juni—
Oktober 2024 melalui observasi, wawancara, dan dokumentasi. Alat analisis yang digunakan meliputi
check sheet, Pareto chart, p-chart, dan fishbone diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa cacat
permukaan tidak rata merupakan jenis cacat dominan dengan persentase sebesar 35,86%, diikuti pecah atau
retak sebesar 23,45% dan dimensi tidak sesuai sebesar 22,76%. Hasil analisis p-chart menunjukkan bahwa
proses moulding masih berada dalam batas kendali statistik, namun tingkat cacat masih mengalami
fluktuasi. Analisis fishbone diagram menunjukkan bahwa factor utama kerusakan permukaan tidak rata
dipengaruhi oleh faktor machine, method, material, man, dan environment. Usulan perbaikan dilakukan
menggunakan pendekatan PDCA melalui perawatan mesin, standarisasi metode kerja, pengawasan bahan
baku, dan peningkatan kondisi lingkungan kerja guna menurunkan tingkat cacat produk moulding.

Kata Kunci: kualitas produk, SQC, PDCA, moulding, industri furniture

1. Pendahuluan

Kualitas adalah segala sesuatu yang dapat mempengaruhi kepuasan konsumen terhadap keinginan
dan kebutuhannya[1]. Produk dengan kualitas tinggi tidak hanya meningkatkan kepuasan pelanggan, tetapi
juga memperkuat citra dan keberlanjutan perusahaan di pasar global[2]. Menurut[3], pengendalian mutu
merupakan suatu usaha untuk mempertahankan dan menjamin kualitas barang yang dihasilkan agar tetap
sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

Industri furniture merupakan salah satu sektor manufaktur yang memiliki peran penting dalam
perekonomian, karena melibatkan proses produksi yang kompleks dan menuntut ketelitian tinggi dalam
setiap tahapnya[4]. Salah satu proses penting dalam industri ini adalah proses moulding, yaitu tahap
pembentukan profil kayu sesuai desain yang diinginkan. Seperti dijelaskan oleh [5], proses moulding
menuntut ketelitian tinggi karena kesalahan sekecil apa pun dapat menimbulkan cacat produk seperti
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permukaan tidak rata, dimensi tidak sesuai, atau bahkan retak pada bahan. Tingginya tingkat cacat tidak
hanya menurunkan efisiensi produksi, tetapi juga meningkatkan biaya operasional karena kegiatan rework
maupun scrap produk yang tidak sesuai standar [6].

Kakimoto House Co., Ltd, sebagai perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan furniture seperti
pintu, kusen, daun jendela, kitchen set, serta interior perkantoran, menghadapi tantangan serupa dalam
menjaga konsistensi kualitas pada proses moulding. Permasalahan cacat produk masih kerap muncul, yang
berdampak pada efisiensi dan kepuasan pelanggan. Melalui penerapan metode SQC, perusahaan
diharapkan dapat memperoleh informasi yang akurat mengenai jenis cacat yang dominan, penyebab
utamanya, serta tingkat kestabilan proses produksi. Informasi ini akan menjadi dasar dalam pengambilan
keputusan untuk perbaikan mutu yang berkelanjutan. Selain metode SQC, pendekatan PDCA (Plan-Do-
Check-Act) juga berperan penting dalam siklus perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) [7].
Pendekatan ini memberikan kerangka kerja sistematis dalam mengidentifikasi permasalahan,
merencanakan tindakan korektif, melaksanakan perbaikan, serta mengevaluasi hasilnya [8].

2. Metode Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif dengan pendekatan studi kasus. Pendekatan
studi kasus dipilih karena penelitian difokuskan pada satu objek penelitian, yaitu proses moulding di
Kakimoto House Co., Ltd, sehingga analisis dapat dilakukan secara mendalam dan spesifik sesuai kondisi
perusahaan. Tempat penelitian ini dilakukan di Kakimoto House Co., Ltd yang berlokasi di daerah Nara,
Kota Yoshino, Jepang. Kakimoto House Co., Ltd merupakan Perusahaan yang bergerak dibidang industri
manufaktur. Penelitian difokuskan pada bagian produksi, khususnya pada proses moulding. Waktu
penelitian dilaksanakan bulan Juli 2024 hingga Juli 2025, selama periode tertentu sesuai dengan
ketersediaan data produksi dan data cacat yang diperoleh dari Perusahaan.

2.1.Metode Analisis Data

Metode analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah Statistical Quality Control (SQC)
dengan pendekatan PDCA (Plan-Do-Check-Act). SQC diterapkan sebagai strategi utama dalam analisis,
sebab dapat mengawasi dan menilai proses produksi secara statistik berdasar data masa lalu, sehingga
mampu memberikan perspektif menyeluruh tentang konsistensi proses serta jenis dan sumber kerusakan
produk[9]. Sedangkan PDCA digunakan sebagai pendekatan perbaikan berkelanjutan dalam upaya
menurunkan tingkat cacat produk.

Tahapan analisis data dijelaskan sebagai berikut:
1. Check sheet merupakan lembar yang dipakai untuk merekam informasi tentang hasil produksi, yang
mencakup waktu pengamatan, masalah yang diidentifikasi, dan jumlah kerusakan pada setiap masalah
tersebut [10].

2. Pareto chart adalah diagram yang digunakan untuk menyajikan data berdasarkan urutan kontribusi dari
yang terbesar hingga terkecil, sehingga memudahkan identifikasi jenis-jenis cacat paling dominan [11].

3. Control Chart (p-chart): Digunakan untuk memantau kestabilan proses produksi secara statistik [12]
Control Chart yang juga disebut sebagai peta kendali, merupakan alat yang digunakan secara visual untuk
memantau, mengikuti, serta menilai kegiatan atau proses yang terlibat dalam manajemen kualitas melalui
teknik SQC, sehingga, alat ini dapat bermanfaat dalam mengidentifikasi masalah dan memberikan
perbaikan pada kualitas produk [13]. Dalam penelitian ini digunakan p-chart, karena data yang dianalisis
berupa proporsi produk cacat. Langkah-langkah penyusunan p-chart meliputi:

1. Menghitung proporsi cacat (p)
— Jumlah produk cacat ( 1)

Jumlah produksi

2. Menentukan garis tengah (CL)
~ _ YJumlah cacat (2)

- > Jumlah produksi
3. Menghitung batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL)

UCL=p+3 /@(3)
LCL=p—3 —ﬁ“n‘”) (4)
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4.

p= proporsi cacat rata-rata

n= jumlah produksi tiap bulan

Angka 3 menunjukkan tingkat kepercayaan +3c (99,73%)
Menganalisis apakah proses berada dalam kondisi terkendali atau tidak

4. Fishbone Diagram merupakan alat untuk menggambarkan hubungan sebab dan akibat guna menemukan
penyebab utama dari suatu permasalahan [14]. Kelebihan dari diagram fishbone adalah kemampuannya
dalam memvisualisasikan sebuah kerangka teori yang luas, yang membantu dalam memahami ruang
lingkup serta menganalisis penyebab yang ada. Di sisi lain, kelemahan dari diagram fishbone adalah
ketidakmampuannya untuk menunjukkan hubungan analitis antara penyebab yang berpotensi berada dalam
kategori 4M dan 1E, dan informasi yang disajikan hanya bersifat kualitatif [15].

5. Analisis PDCA (Plan-Do-Check-Act)
Pendekatan PDCA digunakan sebagai dasar dalam menyusun rekomendasi perbaikan, dengan tahapan
sebagai berikut

1.

Plan

Tahap ini melibatkan pembuatan rencana perbaikan yang dirancang setelah masalah diidentifikasi,
dengan memperhatikan prinsip 5W+1H (Apa, Mengapa, Siapa, Kapan, Di mana, dan Bagaimana)
untuk menentukan tujuan serta target yang spesifik.[16].

Do:

Setelah rencana perbaikan untuk produk cacat disusun, langkah berikutnya adalah melaksanakan
serta menerapkan solusi yang diajukan menggunakan metode 5W+1H dengan tujuan untuk
menentukan langkah perbaikan mana yang harus diambil berdasarkan data yang telah dianalisis,
dan memastikan tindakan yang akan dilakukan untuk menyelesaikan masalah tersebut [2]

Check:

Setelah melaksanakan sejumlah langkah perbaikan pada tahap pelaksanaan, langkah berikutnya
adalah melakukan pemeriksaan ulang apakah langkah-langkah perbaikan telah berjalan sesuai
dengan target atau belum. Tahap pemeriksaan ini meliputi pengujian terhadap informasi hasil
produksi, pelaksanaan SOP (Prosedur Operasional Standar) oleh operator, Kinerja mesin setelah
dilakukan perbaikan, dan mutu bahan baku setelah pemakaian. Proses pemeriksaan di tahap ini
dilakukan dengan membandingkan data sebelum perbaikan dengan data setelah perbaikan
diterapkan.[17]

Act:

Langkah berikutnya yang perlu diambil adalah mempertahankan kualitas hasil yang dicapai dengan
menetapkan standar perusahaan setelah memberikan rekomendasi perbaikan, sehingga diharapkan
dapat mencegah terulangnya masalah yang sama dan mengurangi kecacatan produk dalam proses
produksi mendatang.

2.2. Tahapan Penelitian
Tahapan penelitian yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

ocogkrwnE

Identifikasi permasalahan kualitas pada proses moulding
Pengumpulan data produksi dan data cacat

Pengolahan dan analisis data menggunakan metode SQC

Evaluasi hasil analisis dan penentuan prioritas perbaikan

Penyusunan rekomendasi perbaikan menggunakan pendekatan PDCA
Penarikan kesimpulan dan penyusunan laporan penelitian

3. Hasil dan Pembahasan

3.1. Check Sheet Cacat Produk

Data yang didapat dari penelitian ini adalah periode Juni — Oktober dengan total produksi sebagai dalam
Tabel 1 berikut:

19918



Jurnal

i- Serambi . p-ISSN : 2528-3561
g Volume XI, No.3, Juli 2026  Hal 19916 - 19923 CISSN . 25411934

ICE
P o | i (

Tabel 1. Jumlah produksi mesin moulding periode juni-oktober

Bulan Jumlah Produksi
Juni 748
Juli 779
Agustus 668
September 845
Oktober 785
Total 3825

Sumber: Kakimoto House Co., Ltd

Check sheet digunakan untuk mengidentifikasi jumlah dan jenis cacat yang terjadi pada proses
moulding selama periode Juni hingga Oktober.

Tabel 2. Check Sheet

Jenis Kerusakan Juni Juli Agustus September Oktober Total
Permukaan rata 12 9 8 12 11 52
Dimensi tidak sesuai 7 4 6 9 7 32
Pecah atau retak 6 8 11 4 5 34
Serat kayu rusak 2 5 4 8 7 26
Jumlah kerusakan 27 26 29 33 30 145

Sumber: Kakimoto House Co., Ltd

Berdasarkan hasil check sheet pada Tabel 2 menunjukkan bahwa jumlah cacat produk moulding
selama periode Juni hingga Oktober mengalami fluktuasi pada setiap bulan. Jumlah cacat tertinggi terjadi
pada bulan September sebanyak 33 kejadian, sedangkan jumlah cacat terendah terjadi pada bulan Juli
sebanyak 26 kejadian.

Berdasarkan jenis cacat, permukaan tidak rata merupakan jenis cacat yang paling dominan dengan
jumlah 52 kejadian. Selanjutnya cacat pecah atau retak sebanyak 34 kejadian, dimensi tidak sesuai sebanyak
33 kejadian, dan serat kayu rusak sebanyak 26 kejadian. Hasil tersebut menunjukkan bahwa cacat
permukaan masih menjadi permasalahan utama pada proses moulding.

3.2. Analisis Pareto Chart
Pareto chart digunakan untuk mengetahui jenis cacat yang paling dominan sehingga dapat ditentukan
prioritas perbaikan kualitas pada proses moulding.

Tabel 3. Data Pareto Jenis Cacat Produk Moulding

Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase (%) Persentase Kumulatif (%0)
Permukaan tidak rata 52 35,86 35,86
Pecah atau retak 34 23,45 59,31
Dimensi tidak sesuai 33 22,76 82,07
Serat kayu rusak 26 17,93 100,00
Total 145 100,00 -

Sumber: Peneliti, 2026

Berdasarkan analisis dari grafik Pareto, ditemukan bahwa cacat permukaan yang tidak rata adalah
jenis cacat dengan frekuensi tertinggi mencapai 35,86%, diikuti oleh cacat yang pecah atau retak sebesar
23,45% dan dimensi tidak sesuai sebesar 22,76%. Ketiga jenis cacat ini secara keseluruhan menyumbang
82,07% terhadap total kerusakan dalam produk moulding.

Temuan ini menunjukkan bahwa sebagian besar masalah kualitas dalam proses moulding berasal
dari beberapa jenis cacat yang utama, sehingga upaya perbaikan kualitas perlu difokuskan pada cacat yang
memiliki frekuensi paling tinggi. Berdasarkan grafik Pareto, cacat permukaan yang tidak rata menjadi
prioritas utama untuk analisis lebih mendalam karena merupakan jenis cacat yang paling sering terjadi
dalam proses moulding.
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Pareto Chart Kerusakan Produk Moulding
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Gambar 1. Pareto Chart Kerusakan Produk Moulding
Sumber: Peneliti, 2026
3.3. Analisis p-chart
P-chart digunakan untuk mengetahui apakah proses produksi moulding berada dalam batas kendali
statistik atau tidak.
Contoh perhitungan proporsi cacat pada bulan Juni
7
P = m = 0,0361
Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, nilai proporsi cacat pada bulan Juni sebesar 0,0361
Perhitungan Center Line (CL)
5o 0,0379
o _ P~ 3825
Berdasarkan hasil perhitungan diperoleh CL sebesar 0,0379
Contoh perhitungan UCL dan LCL bulan Juni

0,0379(1 — 0,0379) _

UCL = 0,0379 + 3\/

0,0588
748
0,0379(1 — 0,0379)
LCL =0,0379 — 3 = 0,0170
748
Berikut hasil dari keseluruhan perhitungan pada setiap bulan:
Tabel 4. Control Chart
Bulan Total Produksi Cacat p UCL LCL
Juni 748 27 0,0361 0,0588 0,0170
Juli 779 26 0,0334 0,0585 0,0173
Agustus 668 29 0,0434 0,0594 0,0163
September 845 33 0,0391 0,0579 0,0180
Oktober 785 30 0,0382 0,0584 0,0174

Sumber: Peneliti, 2026

Berdasarkan hasil perhitungan p-chart, nilai proporsi cacat tertinggi terjadi pada bulan Agustus
sebesar 0,0434, sedangkan proporsi cacat terendah terjadi pada bulan Juli sebesar 0,0334. Hasil p-chart
menunjukkan bahwa seluruh titik observasi masih berada di antara batas kendali atas (UCL) dan batas
kendali bawah (LCL). Hal tersebut menunjukkan bahwa proses moulding masih berada dalam kondisi
terkendali secara statistik, namun perusahaan tetap perlu melakukan perbaikan untuk menurunkan tingkat
cacat produk.

Mengacu pada analisis Pareto chart, cacat pada permukaan yang tidak rata tercatat sebagai jenis cacat
dengan angka kejadian tertinggi yaitu 35,86%. Dengan demikian, analisis fishbone diagram akan
difokuskan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat pada permukaan yang tidak rata.
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3.4. Analisis Fishbone Diagram

Penerapan Fishbone Diagram dalam penelitian ini dilakukan dengan menetapkan permasalahan
utama (main problem) sebagai tingginya tingkat kerusakan atau cacat fisik pada hasil proses moulding
selama periode Juni hingga Oktober. Analisis ini difokuskan pada cacat permukaan tidak rata karena
merupakan jenis cacat dengan frekuensi tertinggi pada hasil Pareto chart. Faktor-faktor penyebab cacat
dianalisis berdasarkan aspek machine, method, material, man, dan environment untuk mengetahui
penyebab utama terjadinya cacat permukaan tidak rata pada proses moulding.

Kurang
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Apengalaman sy tumgad ! pengatLran
kLA, | )\
\ \ barbeda
kololahan ) Mmoain tdak \ artar
kot ! torkalbrasl A\ operalor
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Gambar 2. Diagram Fishbone Cacat Permukaan Tidak Rata
Sumber: Peneliti, 2026

Berdasarkan analisis menggunakan diagram fishbone, ditemukan bahwa sejumlah faktor utama
berkontribusi terhadap cacat produk moulding, yakni mesin, material, metode, manusia, dan lingkungan.
Setiap faktor ini berpengaruh langsung pada munculnya cacat selama proses moulding. Pada aspek mesin,
kondisi mata pisau moulding yang sudah aus mengakibatkan proses pemotongan kayu menjadi tidak stabil
dan tidak menghasilkan permukaan yang halus. Dampaknya, produk yang didapatkan mengalami cacat
pada permukaan yang tidak rata serta kerusakan pada serat kayu. Selain itu, mesin yang jarang mendapatkan
perawatan dapat menyebabkan getaran berlebih yang menjadikan hasil pemotongan kurang presisi dan
menyebabkan ketidaksesuaian dalam dimensi produk.

Di sisi material, kualitas bahan baku kayu menjadi salah satu faktor utama penyebab munculnya
cacat pecah atau retak. Kayu dengan kadar air yang terlalu tinggi atau tidak merata cenderung mengalami
deformasi selama proses moulding. Hal ini membuat kayu lebih rentan terhadap retakan saat mendapatkan
tekanan dari mesin moulding. Selain itu, struktur serat kayu yang tidak optimal juga mengakibatkan
permukaan produk menjadi kasar dan mudah mengalami kerusakan setelah pemotongan.

Faktor metode, pengaturan mesin yang tidak konsisten menyebabkan perbedaan hasil moulding antar
produk. Kesalahan dalam pengaturan kecepatan mesin, kedalaman pemotongan, serta posisi mata pisau
dapat menimbulkan ukuran produk yang tidak sesuai dengan standar perusahaan. Kurangnya standar
pengaturan mesin yang seragam juga menjadikan hasil produksi sangat bergantung pada setiap kebiasaan
operator yang berbeda.

Pada aspek manusia, kecerobohan operator saat mengatur mesin dan memeriksa hasil produksi
mengakibatkan beberapa produk cacat tetap melanjutkan proses ke tahap selanjutnya. Di samping itu,
kurangnya pemahaman operator mengenai kondisi ideal mesin moulding dapat mengakibatkan kesalahan
dalam pengoperasian yang berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan. Faktor kelelahan juga
berpotensi menurunkan tingkat konsentrasi operator saat proses produksi berlangsung.

Faktor lingkungan, kondisi tempat kerja yang tidak mendukung, seperti pencahayaan yang tidak
cukup baik dan area kerja yang berdebu, dapat mempengaruhi ketelitian operator dalam memeriksa kualitas
produk. Selain itu, suhu dan kelembapan yang tinggi saat musim panas dapat berdampak pada bahan baku
kayu, menjadikannya lebih rentan terhadap perubahan bentuk dan retak saat proses moulding berlangsung.

Berdasarkan hasil analisis Statistical Quality Control (SQC) dan Fishbone Diagram yang telah
dilakukan pada proses moulding di Kakimoto House Co., Ltd, dapat diketahui bahwa secara statistik proses
moulding berada dalam kondisi terkendali (in control). Namun demikian, hasil analisis juga menunjukkan
bahwa tingkat cacat produk yang dihasilkan selama periode pengamatan masih relatif tinggi dan mengalami
fluktuasi dari waktu ke waktu. Kondisi tersebut mengindikasikan bahwa meskipun tidak terdapat
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ﬁyimpangan proses yang signifikan, masih terdapat peluang perbaikan dalam rangka meningkatkan
kualitas hasil produksi dan menurunkan tingkat cacat produk moulding.

3.5. Analisis Plan-Do-Check-Act

Berdasarkan analisis dari Statistical Quality Control (SQC) dan diagram fishbone, ditemukan bahwa
jenis cacat yang paling sering terjadi dalam proses moulding adalah permukaan yang tidak rata, adanya
pecah atau retak, dan dimensi tidak sesuai. Oleh karena itu, diperlukan langkah-langkah perbaikan kualitas
dengan menggunakan pendekatan PDCA (Plan-Do-Check-Act) agar tingkat cacat produk dapat dikurangi
dengan cara yang berkelanjutan.

1. Di tahap Plan, perusahaan mengidentifikasi faktor penyebab utama dari cacat produk dengan
mengacu pada hasil analisis check sheet, grafik Pareto, p-chart, dan diagram tulang ikan. Analisis
tersebut menunjukkan bahwa sumber utama cacat berasal dari kondisi mesin moulding, kualitas
kayu sebagai bahan baku, proses kerja yang belum terstandarisasi, serta lingkungan kerja yang
tidak optimal.

2. Pada tahap Do, perusahaan sebaiknya melakukan perbaikan melalui pemeliharaan mesin secara
rutin, mengganti mata pisau yang tumpul, serta mengawasi kualitas bahan baku kayu, khususnya
kadar airnya. Di samping itu, penting untuk merumuskan SOP dalam pengaturan mesin moulding
agar proses produksi lebih konsisten. Peningkatan ketelitian operator serta menjaga kebersihan area
produksi juga harus diperhatikan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya cacat produk.

3. Pada tahap Check, perusahaan mengevaluasi hasil perbaikan dengan memantau tingkat cacat
menggunakan p-chart. Evaluasi ini dilakukan untuk memastikan bahwa langkah perbaikan yang
diterapkan berhasil menurunkan jumlah cacat dan mempertahankan stabilitas dalam proses
produksi.

4. Pada tahap Act, perusahaan menetapkan langkah-langkah perbaikan yang telah terbukti efektif
menjadi standar kerja baru dalam proses moulding. Apabila tingkat cacat masih menunjukkan
variasi yang tinggi, perusahaan harus melakukan perbaikan lebih lanjut pada faktor-faktor yang
masih menjadi penyebab utama kerusakan produk. Dengan penerapan PDCA yang berkelanjutan,
diharapkan kualitas produk moulding dapat meningkat dan tingkat cacat produk dapat
diminimalkan.

4. Kesimpulan

Penerapan Pengendalian Kualitas Statistik (SQC) dalam proses moulding di Kakimoto House Co.,
Ltd menunjukkan bahwa cacat permukaan tidak rata merupakan jenis cacat yang paling menonjol dengan
persentase 35,86%. Grafik Pareto mengindikasikan bahwa sebagian besar kerusakan produk disebabkan
oleh beberapa tipe cacat utama, sementara p-chart menunjukkan bahwa proses moulding masih beroperasi
dalam batas kendali statistik walaupun tingkat cacat tetap berfluktuasi.

Analisis fishbone diagram menunjukkan bahwa cacat permukaan tidak rata dipengaruhi oleh faktor
machine, method, material, man, dan environment. Upaya perbaikan kualitas dapat dilakukan melalui
perawatan mesin secara berkala, standarisasi pengaturan mesin, pengawasan kualitas bahan baku, serta
peningkatan kondisi lingkungan kerja untuk menekan tingkat cacat produk moulding.
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