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ABSTRAK 

CV. Salsabilah Group merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur pembuatan batu 

kumbung. Dalam melakukan pengendalian kualitas produksi batu kumbung di CV. Salsabilah Group 

masih terbilang jelek, dibuktikan dengan banyaknya produk cacat yang akan mengurangi kepercyaan 

konsumen. Untuk mengurang cacat produk perusahaan harus melakukan pengendalian kualitas. 

Pengendalian kualitas merupakan tindakan yang sangat penting yang harus dilakukan oleh perusahaan 

guna menjaga kualitas produk agar produk yang dihasilakan sesuai dengan standart kualitas perusahaan. 

Penelitian ini dilakukan untuk membantu perusahaan dalam melakukan pengendaian kualitas untuk 

mengurang cacat produksi batu kumbung. Untuk menyelesaikan masalah dalam penelitian ini 

menggunakan metode seven tools, metode ini memiliki 7 alat dalam pengendalian kualitas yaitu Check 

Sheet, Flow Chart, Control Chart, Cause and Effect Diagram, Pareto Diagram, Histogram, Scatter 

Diagram. Dari analisis menggunakan seven tools ditemukan cacat produksi batu kumbung yaitu retak 

sebanyak 8.667, porositas sebanyak 7.597 dan pecah sebanyak 5.331. Cacat retak adalah jenis cacat 

yang paling dominan. Dari hasil penelitian ini diketahui lima faktor penyebab kecacatan dan yang paling 

dominan adalah faktor mesin disebabkan karena kurangnya perawatan dan gergaji bengkok dan 

perusahaan harus selalu melakukan pemeliharaan mesin agar beroperasi secara maksimal. 

 

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, batu kumbung, cacat, seven tools  

 

ABSTRACT 

CV. Salsabilah Group is a company engaged in manufacturing kumbung stone. In carrying out quality 

control of kumbung stone production in still pretty bad, evidenced by the number of defective products 

that will reduce consumer confidence. To reduce product defects the company must carry out quality 

control. Quality control is a very important action that must be taken by companies to maintain product 

quality so that the products produced are in accordance with company quality standards. This research 

was conducted to assist the company in conducting quality control to reduce production defects of 

kumbung stone. To solve the problem in this study using the seven tools method, This method has 7 tools 

in quality control, namely Check Sheet, Flow Chart, Control Chart, Cause and Effect Diagram, Pareto 

Diagram, Histogram, Scatter Diagram. From the analysis using seven tools, it was found that the 

production defects of kumbung stone were 8,667 cracked, 7,597 porosity and 5,331 broken. Crack 

defects are the most dominant type of defects. From the results of this study, it is known that there are 

five factors that casue defects and the most dominant is the engine factor due to lack of maintenqnce 

and bent asw and the company must always carry out machine maintenance so that it operates optimally. 

 

Keyword : Quality control, kumbung stone, defect, seven tools 

 

1. PENDAHULUAN 

 

Didalam perkembangan industri jasa maupun 

manufaktur saat ini tentu saja mengutamakan 

kualitas. Menurut Handoko, (2017) kualitas 

merupakan keadaan yang berkaitan dengan 

produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan yang 

sesuai dengan keinginan. Kualitas yang dimaksud 

yaitu tidak harus dikatakan “yang terbaik” dalam 

dunia industri melainkan dapat memuaskan 

kebutuhan konsumen, dengan demikian konsumen 

akan merasa puas dan menaruh kepercayaan 

kepada perusahaan apabila perusahaan 

memberikan produk yang memiliki kualitaas yang 

seperti diharapkan konsumen (Hairiyah et al., 

2020). 
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Pengendalian kualitas sangat penting 

dilakukan karena menjadi aspek bagi perusahaan 

untuk memenangkan persaingan bisnis di era saat 

ini. Perusahaan harus mampu dalam menerapkan 

pengendalian kualitas agar mendapatkan untung 

yang lebih besar, karena produk yang berkualitas 

dan sedikit kerusakan pastinya dapat memuaskan 

pelanggan untuk terus menggunakan produk atau 

jasanya (Alfadilah et al., 2022). 

Pengendalian kualitas berupaya pada 

penekanan jumlah produk cacat dan menjaga 

produk akhir agar sesuai standart kualitas 

perusahaan, dan memastikan bahwa produk yang 

cacat tidak sampai ke konsumen (Rahman et al., 

2021). Pengendalian kualitas yaitu kegiatan yang 

berhubungan dengan pemeriksaan, penilaian dan 

pengawasan terhadap suatu proses yang sedang 

dilakukan dan mencapai hasil sesuai dengan yang 

direncanakan (Ulhaq & Yuniar, 2021). Bagi 

perusahaan jasa maupun manufaktur Pengendalian 

kualitas sangat penting dilakukan. Hal tersebut 

agar dapat menghasilkan produk sesuai standart 

yang ditetapkan oleh perusahaan.  

CV. Salsabilah Group merupakan perusahaan 

yang bergerak dibidang manufaktur pembuatan 

batu kumbung, yang berlokasi di Desa Bolo, 

Kecamatan Ujungpangkah, Gresik. Berdasarkan 

hasil pengamatan yang dilakukan di CV. 

Salsabilah Group pada tanggal 20 September – 20 

Oktober 2021 pada proses produksi batu kubung 

masih banyak ditemukan produk yang cacat 

berupa retak sebanyak 8.667, porositas sebanyak 

7.597 dan pecah sebanyak 5.331. Maka perlu 

dilakukan pengendalian kualitas produksi batu 

kumbung agar diketahui faktor yang menjadi 

penyebab dari kecacatan produk. Dalam 

melakukan pengendalian kualitas peneliti 

menggunakan metode seven tools. Penggunaan 

metode seven tools  diharapkan dapat membantu 

perusahaan dalam menetapkan parameter 

standarisasi kualitas yang belum ada dalam 

perusahaan (Wisnubroto et al., 2019). Metode 

seven tools memiliki 7 alat dalam pengendalian 

kualitas yaitu Check Sheet, Flow Chart, Control 

Chart, Cause and Effect Diagram, Pareto 

Diagram, Histogram, Scatter Diagram. Metode 

ini digunakan untuk mengetahui penyebab dari 

kecacatan produk. Dan penelitian ini diharapkan 

bisa membantu perusahaan pada saat melakukan 

pengendalian kualitas untuk menghasilkan produk 

yang berkualitas. 

 

2.   TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1  Kualitas 

Kualitas merupakan seluruh krakteristik dan 

fitur suatu barang dan jasa yang menghasilkan 

suatu produk digunakaan sebagai pemenuhan 

kebutuhan konsumen. Setiap konsumen 

menginginkan produk yang dibeli memiliki 

kualitas dan harga yang seperti mereka harapkan. 

Untuk itu kualitas produk sangat dibutuhkan 

karena pelanggan atau konsumen ingin produk 

yang bagus harga yang sesuai kantong. Persoalan 

ini menjadi ukuran bagi pelanggan karena semakin 

baik kuaitas produk semakin besar tingkat 

kepuasan yang diterima (Rahman et al., 2021).  

Kuaitas dapat menentukan keberhasilan suatu 

produk dalam menghadapi persaingan pasar. 

Produk yang berkualitas akan dapat nilai bagus 

dan dapat memuaskan konsumen sehingga dapat 

menjadi tolak ukur dalam keberhasilan peruahaan. 

Kualitas harus menjadi tanggung jawab semua 

pihak dalam perusahaan dan tidak hanya menjadi 

tanggung jawab pada bagian produksi karena 

dapat menentukan keberhasilan suatu  perusahaan 

(Devani & Oktaviany, 2021). 

 

2.2  Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas merupakan tindakan 

yang dilakukan oleh manajemen perushaan agar 

produk yang dihasilakan dapat dipertahankan 

kualitasnya sesuai dengan apa yang direncanakan 

(Hidayatullah Elmas, 2017). Menurut Hedlisa et 

al., (2021) Tujuan pengendalian kualitas yaitu 

untuk memuaskan konsumen saat membeli produk 

atau jasa yang ditawarkan oleh perusahaan, 

mengurangi biaya kualitas keseluruhan, 

mengurangi produk cacat, meningkatkan kualitas 

produk yang dihsilkan. Menurut Kamal & 

Sugiyono, (2019) faktor yang mempengaruhi 

pengendalian kualitas adalah fungsi barang, 

bentuk luar dan biaya barang karena biaya dan 

harga dapat menentukan  kualitas barang tersebut, 

jika  barang tersebut memiliki biaya dan harga jual 

yang mahal pasti kualitas dari barang tersebut 

yang terbaik begitu pula sebaliknya. 

 

2.3  Alat Bantu Pengendalian Kualitas 

Seven tools merupakan alat-alat statistik 

pengendalian kualitas untuk mengatasi 

permasalahan yang timbul pada saat proses 

manufacturing agar dapat meningkatkan kualitas 
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(Yasmin & Masruri, 2018). Alat pengendalian 

kualitas merupakan metode yang digunakan untuk 

memecahkan masalah saat mengambil keputusan. 

Tujuh alat yang digunakan untuk untuk 

pengendalian kualitas yaitu: Check Sheet, Pareto 

Diagram, Cause and Effect Diagram, Histogram, 

Control Chart, Scatter Diagram, dan Flowchart 

(Mardiono & Laili, 2016). 

 

2.3.1 Check Sheet ( Lembar Periksa) 

Check sheet atau lember periksa merupakan 

alat pengumpul data yang digunakan untuk 

mempermudah dalam menyederhanakan suatu 

pencatatan atau analisis untuk menjadi suatu 

informasi (Saputra & Mahbubah, 2021). 

 

 
Gambar 1 Check Sheet 

 

2.3.2 Pareto Diagram  

Diagram pareto merupkan alat atau gambar 

yang mengurutkan data dari yang tertinggi ke 

yang terendah dan dimulai dari kiri ke kanan. 

 

 
Gambar 2 Pareto Diagram 

 

 

 

2.3.3 Cause and Effect Diagram / Fishbone 

Diagram 

Fishbone Diagram digunakan untuk 

mengidentifikasi faktor-faktor yang menjadi 

penyebab masalah dan menganalisis penyebab 

dari masalah yang terjadi. (Arianto & W, 2015). 

 

 

 

 

 

 
Gambar 3 Diagram Sebab Akibat 

 

2.3.4 Histogram 

Histogram merupakan grafik yang berbentuk 

batang dan menunjukkan angka-angka nominal 

seperti rata-rata. 

 
Gambar 4 Histogram 

 

2.3.5 Control Chart (Peta Kendali) 

Control Chart merupakan alat bantu 

pengendalian kualitas yang berbentuk garfik 

garis yang memiliki batas kendali atas dan batas 

kendali bawah serta garis tengah yang digunakan 

untuk mengidntifikasi kecendrungan (trend) 

yang menggambarkan data selama periode 

waktu tertentu. 

 

 
Gambar 5 Control Chart 
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2.3.6 Scatter Diagram 

Scatter Diagram merupakan grafik yang 

menunjukkan hubungan dua variable apakah 

kuat atau tidak dalam faktor proses 

mempengaruhi proses dengan kualitas produk 

(Haryanto, 2019). 

Gambar 6 Scatter Diagram 

 

2.3.7 Flowchart (Diagram Alir) 

Flowchart merupakan bagan yang 

mengambarkan langkah-langkah  suatu proses ke 

proses lainnya yang mudah dipahami. 

 

 
Gambar 7 Flowchart 

 

 

3. METODE PENELITIAN 

 

3.1 Objek Penelitian  

Penelitian ini dilakukan di CV. Salsabilah 

Group yang berlokasi di Desa Bolo, 

Ujungpangkah, Gresik. Pengambilan data 

dilakukan pada bagian proses produksi batu 

kumbung di CV. Salsabilah Group yaitu tanggal 

20 September 2021 – 20 Oktober 2021. 

 

3.2 Tahapan Penelitian 

Di bawah ini merupakan tahapan penelitian 

yang dilakuakn oleh peneliti : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3 Jenis Data 

 Data primer merupakan data yang di dapat dari 

tempat penelitian secara langsung, data yang di 

dapat adalah data kuantitatif berupa jumlah 

produksi batu kumbung dan jumlah produk cacat 

dan data kualitatif berupa jenis cacat produk dan 

penyebab dari cacat produk. 

 

3.4 Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data diperoleh dengan 

wawancara tanya jawab secara langsung dengan 

bagian kepala produksi dan kariyawan di CV 

Salsabilah Group dan observasi atau melakukan 

pengamatan ke tempat kerja yang menjadi objek 

penelitian dan mengamati kerja pegawai dalam 

melakukan proses produksi dari awal sampai akhir 

maupun studi literatur.  

 

3.5 Analisis Data 

Data yang dikumpulkan dan di olah 

menggunakan metode seven tools yang memiliki 7 

alat yaitu : Check Sheet, Pareto Diagram, Cause 

and Effect Diagram, Histogram, Control Chart, 

Scatter Diagram, dan Flowchart. 
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4. ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

 

Analisis data digunakan untuk 

mengidentifikasi masalah dan untuk mengethui 

penyebab dari masalah sehingga didapat usulan 

perbaikan yang dapat membantu perusahaan untuk 

mengurangi cacat pada produksi batu kumbung. 

 

4.1 Check Sheet 

Check sheet atau lembar periksa merupakan 

alat bantu untuk mengumpulkan data kecacatan 

selama proses produksi dan memastikan data 

dikumpulkan dengan hati-hati dan teliti. Data 

sampel dan cacat produk diperoleh dari hasil 

pengamatan yang dilakukan di CV Salsabilah 

Group yaitu pada tanggal 20 September – 20 

Oktober 2021. Dibawah ini merupakan hasil 

pengolahan data dengan check sheet. 

 
Tabel 1. Lembar periksa (check sheet) produksi 

batu kumbung 

Periode Jenis Cacat Total 

Caca

t 

Jumla

h 

Produ

ksi 

Reta

k 

Porosi

tas 

Pecah 

Periode 

1 (20 

Sep – 27 

Sep 

2021) 

2.153 1.650 1.455 5.258 52.500 

Periode 

2 (28 

Sep – 5 

Okt 

2021) 

2.260 1.982 1.316 5.558 51.000 

      

Periode 

3 (6 Okt 

– 13 

Okt 

2021) 

2.282 2.134 1.423 5.839 50.000 

Periode 

4 (14 

Okt – 

20 Okt 

2021) 

1.972 1.831 1.137 4.940 41.500 

Jumlah 21.59

5 

195.00

0 

 

4.2 Histogram 

Histogram digunakan untuk menggambarkan 

dan memberikan informasi mengenai jumlah cacat 

yang paling banyak selama proses produksi. 

Berikut ini histogram yang dibuat menggunakan 

bantuan Microsoft excel. 

 

 
Gambar 8 Histogram jumlah cacat produksi batu 

kumbung 

 

Berdasarkan histogram diatas diketahui 

terdapat 3 jenis cacat yang pertama retak dengan 

cacat sebanyak 8667, yang kedua porositas dengan 

cacat sebanyak 7597, dan yang terakhir pecah 

dengan cacat sebanyak 5331. Dapat dilihat jenis 

cacat yang paling banyak adalah retak. 

 

4.3 Flow Chart 

Pembuatan flow chart pada penelitian ini yaitu 

untuk memberikan gambaran ke perusahaan 

mengenai tahapan proses produksi batu kumbung 

secara lebih jelas. Dibawah ini flow chart tahapan 

proses produksi batu kumbung. 
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Mulai

Batu Kapur

Proses Pendataran Lahan

Proses Pegukuran

Proses Pencetakan

Proses 
Pemotongan

Cacat
Tidak Jadi

Proses 
Penyimpanan

Selesai

 
Gambar 9 Flow chart 

 

 

4.4 Pareto diagram 

Diagram pareto digunakan untuk menemukan 

jenis cacat paling dominan pada produksi batu 

kumbung. Dibawah ini merupakan hasil 

pengolahan menggunakan diagram pareto. 

 
Tabel 2 Total cacat dan presentase jenis cacat 

produksi batu kumbung 

N

o 

Jenis 

Cacat 

Total 

Caca

t 

Presentas

e Cacat 

Presentas

e 

Kumulati

f 

1 Retak 8667 40% 40% 

2 Porosita

s 

7597 35% 75% 

3 Pecah 5331 25% 100% 

 Total 21.59

5 

100%  

 

Dari tabel diatas selanjutnya diaplikasikan ke 

dalam diagram pareto : 

 

 
Gambar 10 Diagram Pareto 

 

Diagram pareto diatas menunjukkan bahwa 

terdapat 3 jenis cacat yaitu retak, porositas dan 

pecah. Dan mengetahui jenis cacat paling dominan 

adalah retak dengan presentase 40% dengan 

jumlah 8667. 

 

4.5 Control Chart (Peta Kendali) 

Fungsi  membuat peta kendali untuk 

mengetahui cacat produksi batu kumbung di CV 

Salsabilah Group sudah terkendali atau belum. 

Berikut ini langkah-langkah membuat peta kendali 

P : 

Diketahui ; 

- ∑Np = Jumlah cacat = 21.595 

- ∑N = Jumlah Produksi = 195.000 

Ditanyakan : 

1. Menghitung Presentase cacat ? 

2. Menghitung Central line (CL) ? 

3. Menghitung Upper Control Line (UCL) ? 

4. Menghitung Lower Control Line (LCL) ? 

Selanjutnya dilakukan perhitungan sebagai berikut 

: 

 

4.5.1 Menghitung Presentase Cacat 

Tahap pertama yaitu menghitung presentase 

cacat produk dengan rumus dibawah ini : 

 

𝑝 =
𝑛𝑝

𝑛
 

 

 

Retak
Porosit

as
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Jumlah Cacat 8667 7597 5331
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Keterangan : 

np : jumlah gagal (sub grup) 

n : jumlah yang diperiksa (sub grup) 

 
Tabel 3 Presentase Kerusakan Produk 

Periode Total Cacat 

(Sub Grup) 

Jumlah 

Produksi 

(Sub 

Grup) 

Presentase 

cacat 

Periode 1 

(20 Sep – 27 

Sep 2021) 

5.258 52.500 0,100% 

Periode 2 

(28 Sep – 5 

Okt 2021) 

5.558 51.000 0,108% 

Periode 3 (6 

Okt – 13 

Okt 2021) 

5.839 50.000 0,116% 

Periode 4 

(14 Okt – 20 

Okt 2021) 

4.940 41.500 0,119% 

 

4.5.2 Menghitung Central Line (CL) 

 

CL= p = 
∑𝑁𝑝

∑𝑁
 

 

CL = p =  
21.595

195.000
= 0,110 

 

4.5.3 Menghitung (UCL) 

 

UCL = p + 3 
√𝑝 (1−𝑝)

𝑛
 

 

UCL = 0,110 + 3 
√0,110 (1−0,110)

195.000
 

 

                      = 0,114 

 

4.5.4 Menghitung (LCL) 

 

LCL = p - 3 
√𝑝 (1−𝑝)

𝑛
 

          

LCL = 0,110 - 3 
√0,110 (1−0,110)

195.000
 

 

         = 0,105 

 

Setelah nilai dari prsentase kecacatan setiap 

grup, nilai CL, UCL dan LCL diketahui 

selanjutnya dibuat peta kendali menggunakan 

bantuan Microsoft Excel. 

 

 
Gambar 11 Peta Kendali 

 

Berdasarkan data di atas diketahui cacat 

produksi masih dalam batas kendali namun 

pengendalian kualitas harus tetap dilakukan guna 

meminimalisir produk yang cacat. 

 

4.6 Scatter Diagram 

Pembuatan scatter diagram digunakan untuk 

mengetahui apakah jumlah produksi dengan 

jumlah cacat memiliki hubungan signifikan atau 

tidak dan menentukan jenis hubungan apakah 

positif, negatif atau tidak ada hubungan. 

 

 
Gambar 12 Scatter Diagram 

 

Berdasarkan scatter diagram diatas diketahui 

bahwa tidak ada hubungan satu sama lainnya, 

karena jumlah cacat tidak tergantung pada jumlah 

produksi pada produk  tersebut. 

 

4.7 Cause and Effect Diagram / Fishbone 

Diagram 

Fishbone Diagram berguna untuk 

menganalisis faktor-faktor penyebab dari cacat 

produksi batu kumbung. Diketahui cacat yang 

paling dominan menggunakan digram pareto yaitu 

retak. Maka selanjutnya dilakukan analisis yang 
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menjadi penyebab cacat yang paling dominan 

yaitu retak menggunakan fishbone Diagram.  

Fishbone Diagram dikelompokkan kedalam 5 

unsur yaitu, pekerja (people), bahan baku 

(material), mesin (machine), metode (method) dan 

lingkungan (environment). Berikut ini fishbone 

diagram faktor penyebab cacat retak pada proses 

produksi batu kumbung. 

 
Machine Method

Environment
Man

Retak

Kelelahan

Kurang Hati-hati

Sering Hujan

Kurang Perawatan Teknik Pemotongan

Teknik Pengangkatan
Gergaji Bengkok

Kualitas batu kapur 
kurang baik

Material
 

Gambar 13 Cause and Effect Diagram 

 

Dari fishbone diagram diatas dapat diketahui 

bahwa cacat berupa retak terjadi karena beberapa 

faktor yang pertama Man (Manusia) kecacatan 

berupa retak yang disebabkan oleh faktor manusia 

adalah kelelahan dan kurang hati-hati saat proses 

pemotongan. Kecacatan yang disebabkan oleh 

faktor Environment (Lingkungan) adalah sering 

hujan yang mengakibatkan batu kapur menjadi 

porositas. Kecacatan yang disebabkan oleh faktor 

Material adalah Kualitas batu kapur kurang baik. 

Kecacatan yang disebabkan oleh faktor Machine 

(Mesin) adalah kurang perawatan dan gergaji 

bengkok yang menyebabkan cacat retak pada saat 

proses pemotongan. Kecacatan yang disebabkan 

oleh faktor Method (Metode) adalah teknik 

pemotongan yang salah dan teknik pengangkatan 

batu kumbung yang berlebihan. 

 

4.8 Usulam Perbaikan 

Berdasarkan hasil pengolahan data di atas, 

berikut usulan perbaikan untuk mengurangi 

tingkat cacat produk : 

1. Memberikan pelatihan khusus kepada 

pekerja 

2. Melakukan pengawasan kepada pekerja 

agar hati-hati dalam melakukan 

pekerjaannya 

3. Memberikan jam istirahat yang cukup 

untuk pekerja 

4. Melakukan pengecekan mesin setiap mau 

digunakan 

5. Melakukan pemeliharaan mesin secara 

rutin agar bekerja secara maksimal 

 

5. KESIMPULAN DAN SARAN  

 

Kesimpulan 

Berikut ini merupkan kesimpulan yang 

diambil oleh peneliti, yaitu : 

1. Pengendalian kualitas dengan 

mnggunakan metode seven tools diketahui 

cacat produksi batu kumbung berdasarkan 

tabel check sheet periode 20 September – 

20 Oktober 2021 cacat jenis retak 

sebanyak 8.667, gopel sebanyak 7.597 dan 

pecah sebanyak 5.331. Dan diketahui jenis 

cacat paling dominan menggunakan 

diagram pareto adalah retak. Dengan 

masing-masing presentase cacat 

berdasarkan diagram pareto adalah 40% 

untuk retak, 35% untuk gopel dan 25% 

untuk pecah. Dan pengendalian kualitas di 

CV Salsabilah Group masih berjalan 

secara terkendali. 

2. Faktor penyebab kecacatan yang paling 

dominan adalah faktor mesin karena pada 

saat proses produksi batu kumbung mesin 

menjadi alat utama dalam memproduksi 

batu kumbung dan jenis cacat yang paling 

dominan disebabkan dari faktor mesin 

yaitu jenis cacat retak sebanyak 8.667 

karena bisa disebabkan mesin kurang 

perawatan dan gergji yang bengkok dapat 

menyebabkan jenis cacat retak. 

Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan 

di CV. Salsabillah Group, penulis ingin 

memberikan beberapa saran yang diharapkan bisa 

membantu perusahaan dalam mengatasi masalah 

cacat produksi, sebagai berikut : 

1. Metode seven tools bisa digunakan oleh 

perushaan dalam melakukan pengendalian 

kualitas untuk mengidentifikasi jenis 

kecacatan dan faktor yang menyebabkan 

kecacatan untuk mengurangi cacat 

produk. 

2. Perusahaan diharapkan segera melakukan 

penanganan pada jenis cacat retak karen 

cacat retak merupakan cacat yang paling 
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dominan yang akan mengurangi jumlah 

produksi perusahaan. 
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