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Abadi perlu segera mengidentifikasi akar penyebab cacat
kayu balok dan mengimplementasikan tindakan

perbaikan yang efektif untuk giemastikan bahwa produk-
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mendeteksi cacat secara akurat dan efisien. Langkah ini
akan membantu mengurangi risiko cacat pada produk
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Seven tools adalah tujuh macam alat yang
digunakan untuk mengidentifikasi dan menganalisa
permasalahan yang berkaitagn dengan kualitas dalam
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tingkat keberhasilan proses dimesin samwill

dalam menghasilkan produk berkualitas?

2. Bagaimana solusi untyk mengurangi cacat kayu

@inMMaﬁfﬁlitia

a hal sebagai berikut :

2. Dapat mengevaluasi dampak cacat produk

terhadap kualitas keseluruhan produk kayu.
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3. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan pada
proses produksi mesin samwill guna mengurangi

cacat produk.

3.5. Batasan M

aporan agaMrw

San permasa

\\\\
enerdpkag
menjadig perusanaan. $
Penelitia ﬁ EdSA tember

dengan dimensi 10cm x 10cm x 100 cm.

3.6. Asumsi-Asumsi
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Agar penelitian yang dilakukan sesuai dengan
rencana yang diinginkan, asapun asumsi-asumsi yang

digunakan dalam penelitian inj, antara lain :
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Mulai

Identifikasi masalah
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21



kegagalan dalam kalibrasi mesin Samwill dapat

menyebabkan kecacatan tersebut.

3.1.2 Tahap Pengumpulan
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e Menghitung frekuensi masing-masing jenis cacat,
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menyorot area atau tahapan proses yang paling
rentan terhadap cacat, dan memberikan gambaran

umum tentang pola cacgt

2. Histogram :
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e Membuat scatter diagram untuk menentukan
apakah ada korelasi antara dua variabel tersebut.

Misalnya apakah pgrubahan suhu ruangan

berdampak pags
5. Control gh3
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adalah menggunakan Check Sheet untuk mencatat jenis
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dan frekuensi cacat produk kayu balok yang dihasilkan
olen mesin Samwill. Tim inspeksi dapat menggunakan

formulir check sheet untuk encatat setiap cacat yang
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dan Kkritis.

Selanjutnya, Scatter Diagram dapat digunakan

untuk mengeksplorasi hubyggan antara dua variabel.
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ini membantu menggambarkan kompleksitas interaksi
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antara berbagai faktor penyebab cacat.

3.1.5 Kesimpulan

Kesimpulan mepgs®Wg, manfaat penerapan

pere

an M Hiuk
lebih efektif. an
ter‘f{@ %

roduksi ‘r'an 7”
\\§\\‘L ':<4/
', /

27



