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INFO ARTIKEL  ABSTRAK 
Article history :  PT. Central Sarana Pancing is a company engaged in the 

manufacturing of fishing line and various fishing 

accessories. From the results of field observations that 

have been carried out, dyeing division is the division with 

the highest number of defects. From the define stage, the 

defects that occur in the string dyeing process are pigment 

sticking defects with a percentage of 49%, 38% non-

standard color, 12% creasing, and 2% non-standard 

strength. From the DPMO calculation, Motorola's sigma 

value is 3.36, which means that the dyeing division is in 

the industry average category with a fairly large amount of 

quality costs, namely 25-40% of sales. Improvements that 

are proposed based on the level of urgency are immediate 

repairs, medium-term improvements, and long-term 

improvements. Immediate improvement efforts that can be made 

are making performance SOPs (Standard Operating Procedures), 

such as SOPs on cleanliness, SOPs for material composition, 

SOPs for machine maintenance, and SOPs for work methods. 

The SOP points are printed and posted in related areas so that 

employees always remember to apply the SOP, as well as apply 

a reward and punishment system for employees. In addition, 

efforts that can be made immediately are to provide training for 

employees, both new employees and old employees (skill 

development) as well as employee assistance by their respective 

division supervisors. In the medium term, companies can 

consider using quality pigment materials to minimize product 

defects. For the long term, the company is investing in 

automation machines for the dyeing process, as well as installing 

thermometers and water temperature control warning devices. 
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PENDAHULUAN 

PT. Central Sarana Pancing Purbalingga, Jawa Tengah adalah perusahaan yang bergerak di 

bidang pabrikasi senar pancing dan berbagai aksesoris pancing, yang merupakan cabang dari 

perusahaan pusat yang berada di Jakarta. Perusahaan ini memiliki beberapa divisi, yaitu ada 

divisi tying, divisi extruding, divisi rewinding, divisi spooling, dan divisi celup. Setelah 

dilakukan pengamatan, permasalahan yang paling sering terjadi berada pada proses pencelupan 

senar di divisi celup, karena pada proses ini masih dilakukan secara manual. Pada proses 

pemberian pigmen warna atau proses pencelupan ditemukan banyak terjadi senar defect, seperti 

defect pigmen menempel, defect warna tidak standar, defect kusut, dan defect kekuatan tidak 

standar.  

Tabe1 1. Tabel Defect Proses Pencelupan 

No 
Jumlah 

Sampel (Kg) 

Defect (Kg) 
Total 

Defect 

(Kg) 

Pigmen 

Menempel 

(PM) 

Warna 

Tidak Stabil 

(WTS) 

Kusut 

(K) 

Kekuatan 

Tidak Standar 

(KTS) 

1 29.40 0.00 3.30 0.00 0.00 3.30 

2 42.00 12.20 0.00 0.00 0.00 12.20 

3 42.00 2.94 4.20 0.00 0.00 7.14 

4 29.40 0.00 3.20 0.00 0.00 3.20 

5 29.40 1.30 2.70 0.00 0.00 4.00 

6 42.00 0.00 10.00 0.00 0.00 10.00 

7 29.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

8 29.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

9 42.00 6.65 3.85 0.00 0.00 10.50 

10 29.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

11 42.00 10.00 0.00 0.00 0.00 10.00 

12 42.00 0.00 8.00 0.00 0.00 8.00 

13 42.00 4.20 0.00 0.00 0.00 4.20 

14 42.00 8.87 0.00 0.00 0.00 8.87 

15 42.00 3.40 3.10 0.00 0.00 6.50 

16 29.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

17 42.00 0.00 0.00 12.00 2.00 14.00 

18 29.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Total 655.2 49.56 38.35 12 2 101.91 

 

PT. Central Sarana Pancing belum memiliki standar jumlah cacat yang dapat digunakan 

sebagai acuan kategori baik maupun buruk. Perusahaan hanya menyatakan masih terdapat 

banyak cacat produk dan perlu dilakukan perbaikan guna meningkatkan kualitas produk dan 

meminimasi defect produk.  Maka dari itu perlu dilakukan upaya pengendalian kualitas. Menurut 

Djunaidi & Suryadarmawan (2014),upaya pengendalian kualitas adalah aktifitas pengendalian 

proses untuk mengukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkan dengan spesifikasi atau 
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persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang sesuai, apabila ada perbedaan antara 

penampilan yang sebenaranya dengan standarnya. Selain itu, pengendalian dan perbaikan 

kualitas merupakan upaya untuk menekan produk yang cacat, menjaga agar produk yang 

dihasilkan memenuhi standar dari perusahaan dan menghindari produk yang cacat lolos ke 

tangan konsumen secara terus menerus (Hasanah, 2013). 

Menurut Juwono (2009), metode DMAIC merupakan tahapan berulang atau membentuk 

siklus peningkatan kualitas dan pengurangan jumlah produk cacat. Maka dari itu, pada penelitian 

ini akan difokuskan untuk perbaikan proses, yang pada akhirnya dapat berpengaruh pada kualitas 

produk yang dihasilkan. Maka dari itu dilakukan penelitian guna mengurangi defect tersebut 

dengan analisis quality control menggunakan pendekatan DMAIC agar dapat ditemukan 

penyebab terjadinya defect yang terjadi pada proses pencelupan dan memberikan rekomendasi 

perbaikan guna meminimalkan defect produksi, proses pengerjaan ulang (repair), dan produk 

down grade ataupun waste.  

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Definisi kualitas merupakan asas dalam analisis statistika untuk pemenuhan persyaratan 

kualitas sesuai dengan standar yang diinginkan oleh pelanggan. (Irwan dan Haryono, 2015) 

Sedangkan menurut Prawirosentono (2007) pengertian suatu kualitas produk adalah keadaan 

fisik, fungsi, dan sifat suatu produk bersangkutan yang dapat memenuhi selera dan kebutuhan 

konsumen yang memuaskan.  

Menurut Panneman & Stemann (2021), struktur pada metode DMAIC membantu tim 

dalam memahami masalah secara terstruktur, mengidentifikasi penyembab masalah dan 

memperbaiki proses secara bertahap melalui fase Define, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control. Lima fase ini kemudian dibagi ke dalam delapan langkah proyek, yaitu seperti gambar 

1 di bawah ini: 

 

Gambar 1. Langkah DMAIC 
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Digunakan metode DMAIC dalam analisis permasalahan yang terjadi di PT. Central Sarana 

Pancing. DMAIC merupakan proses peningkatan terus-menerus menuju target six sigma dengan 

menghilangkan langkah-langkah proses yang tidak produktif, dan fokus pada pengukuran-

pengukuran baru, penerapan teknologi untuk peningkatan kualitas menuju target six sigma. 

Tahapan dalam penelitian ini meliputi (Caesaron & Simatupang, 2015) : 

Define 

Pada tahap ini dilakukan penentuan sasaran dan identifikasi jumlah total defect produk. 

Pada tahap ini pula didefinisikan CTQ (Critical To Quality) berdasarkan input dari pelanggan 

terhadap kualitas produk. 

Measure 

Beberapa hal yang dilakukan dalam tahap ini yaitu: menentukan defect dominan yang 

merupakan CTQ (Critical To Quality) dengan menggunakan diagram pareto, mengukur nilai 

total DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan tingkat sigma sesuai tabel konversi nilai 

DPMO dan nilai sigma (Gazpersz, 2007).  

 

DPMO  = ( D / ( U x O ))  x 1000000      (1)

   

Selanjutnya, hasil sigma tersebut dikategorikan berdasarkan COPQ (Cost of Poor Quality) 

dengan klasifikasi sebagai berikut: 

Tabel 2. Pencapaian Tingkat Sigma 

Tingkat Capaian 

Sigma 

DPMO (Kegagalan Per Sejuta 

Kesempatan) 

COPQ Dari Nilai 

Penjualan 

1-sigma 691,462 (sangat tidak kompetitif) Tidak dapat dihitung 

2-sigma 308.538 (rata-rata industri 

Indonesia) 

Tidak dapat dihitung 

3-sigma 66.807 ((rata-rata industri Eropa) 25-40% dari penjualan 

4-sigma 6.210 (rata-rata industri USA) 15-25% dari penjualan 

5-sigma 233 (rata-rata industri Jepang) 5-15% dari penjualan 

6-sigma 3,4 (industri kelas dunia) <1% dari penjualan 

Setiap peningkatan atau pergeseran 1-sigma akan memberikan peningkatan 

keuntungan sekitar 10% dari penjualan 

 

Analysis 

Tahap ini merupakan tahap menganalisa, mencari dan menemukan akar penyebab dari suatu 

masalah. Hal ini dilakukan dengan menggunakan diagram sebab akibat / fishbone diagram. 

Diagram sebab- akibat adalah suatu pendekatan terstruktur yang memungkinkan dilakukan 

suatu analisis lebih terperinci dalam menemukan penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian, dan 

kesenjangan yang terjadi  (T. Aria Auliandri, 2016). Kegunaan dari diagram sebab-akibat adalah 

untuk mengidentifikasi penyebab-penyebab dari permasalahan kualitas agar dapat diperbaiki. 

Diagram sebab-akibat digunakan untuk tujuan berikut (Gaspersz, 1998) : membantu 

mengidentifikasi akar penyebab suatu masalah, membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi 

suatu masalah, dan membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut. 
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Gambar 2. Fishbone Diagram (Gartlehner et al., 2017) 

Improve 

Tahap ini dilakukan tindakan perbaikan berdasarkan penemuan sumber masalah yang 

dilakukan pada tahap sebelumnya. Masing-masing sumber masalah dijabarkan guna 

mendapatkan Langkah perbaikan yg dapat dilakukan, sehingga dapat mengurangi defect yang 

biasa terjadi.  

Control 

Tujuan dari tahapan control adalah untuk menetapkan standarisasi serta mengontrol dan 

mempertahankan proses yang telah diperbaiki dan ditingkatkan tersebut dalam jangka panjang 

dan mencegah potensi permasalahan yang akan terjadi kembali. Alat-alat (tools) yang 

digunakan dalam tahapan control adalah Check sheet dan Process Control Chart. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Dari hasil penelitian dan pengolahan data, diperoleh analisis DMAIC sebagai berikut: 

DEFINE (D) 

Tahap awal pengumpulan data pada proses celup diperoleh  jumlah defect adalah sebagai 

berikut: 

Tabel 3. Jumlah Defect pada Proses Celup 

Defect Jumlah 

Persentase 

Defect (%) 

Acc 

(%) 

Pigmen menempel 49,56 49 49 

Warna tidak standar 38,35 38 86 

Kusut  12 12 98 

Kekuatan tidak standar 2 2 100 

 

Tabel 3 merupakan total jumlah defect yang diperoleh selama waktu pengamatan di 

lapangan. Angka pada tabel tersebut merupakan hasil akhir dari tabel 1.   

 

MEASURE (M) 

Perhitungan Nilai Sigma 

Perhitungan nilai sigma adalah pengukuran kinerja keseluruhan proses produksi dan didasarkan 

atas jumlah produk yang diproduksi dan jumlah cacat. Perhitungan ini menggunakan 



JOINTECH UMK                  P-ISSN : 2723-4711  
Vol. 3, No. 2, Juni 2023, PP. 107-117                E-ISSN : 2774-3462 

 

112 
 

perhitungan Six Sigma Motorola dengan nilai pergeseran sebesar 1,5 sigma. Data yang 

digunakan dalam perhitungan ini adalah jumlah sampel (U) sebanyak 655,2 kg, jumlah cacat 

(D) 101,91kg, opportunity atau jumlah kesempatan adalah 5 (total proses). Maka nilai DPMO 

adalah: 

DPMO  = ( D / ( U x O ))  x 1000000 

  = ( 101,91 / (655,2 x 5)) x 1000000 

  = 31.108,06 ≈ 31.108 

 

Selanjutnya nilai DPMO di atas dikonversikan ke dalam tabel konversi nilai sigma Motorola, 

sehingga hasilnya adalah 3,36. Berdasarkan tabel kategori nilai sigma, maka departemen 

pencelupan berada dalam kategori rata-rata industri dengan jumlah biaya kualitas yang cukup 

besar, yaitu 25-40% dari penjualan. Tabel 3 berikut adalah acuan nilai sigma berdasarkan nilai 

DPMO: 

Tabel 4. Tabel Konversi Nilai Sigma Motorola (Gazpersz, 2007) 

Nilai Sigma DPMO 

3,34 

3,35 

3,36 

3,37 

3,38 

32.884 

32.157 

31.443 

30.742 

30.054 

 

   

Pareto Diagram 

Diagram Pareto (Pareto diagram) adalah grafik balok dan grafik baris yang 

menggambarkan perbandingan masing-masing jenis data terhadap keseluruhan. Fungsi diagram 

Pareto adalah untuk mengidentifikasi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang 

paling besar ke yang paling kecil. Dalam diagram pareto, berlaku aturan 80/20, yang artinya 

20% jenis kedefectan dapat menyebabkan 80% kegagalan proses (Yuri, 2013) dalam (Devani & 

Wahyuni, 2016). Diagram pareto digunakan untuk mengetahui defect mana yang merupakan 

defect yang paling sering terjadi dan signifikan. Berikut adalah diagram pareto pada penelitian 

ini: 

 
Gambar 3.  Diagram Pareto Defect  
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Berdasarkan gambar 3, maka urutan defect yang paling signifikan adalah defect  pigmen 

menempel, warna tidak standar, lalu kusut dan kekuatan yang tidak standar. Defect visual 

berupa ada pigmen yang menempel dan warna yang tidak standar merupakan hal yang paling 

sangat krusial karena hal tersebut menyebabkan kerugian material yaitu berupa defect produk 

yang tidak dapat digunakan kembali. Senar dengan defect tersebut akan menjadi produk 

downgrade ataupun akan dibersihkan ulang sehingga akan menghabiskan waktu yang lebih 

banyak dan menyebabkan downtime terjadi. 

 

ANALYZE (A) 

Tahap analisis ini merupakan tahap mencari dan menentukan penyebab dari suatu 

masalah. Dilakukan analisis pada proses dengan jumlah defect terbanyak, yaitu pigmen 

menempel dengan persentase defect sebesar 49%. Dengan demikian, perusahaan dapat 

merencanakan secara matang upaya perbaikan berdasarkan penyebab masalah tersebut. 

Digunakan fishbone diagram  dengan identifikasi secara menyeluruh dengan mencari akar 

masalah yang bersumber pada man (manusia), machine (mesin), material (material), method 

(metode), dan environment (lingkungan).  
Berdasarkan hasil observasi dan diskusi dengan stake holder perusahaan, maka berikut 

adalah gambar fishbone diagram pada jenis deftct pigmen menempel: 

 

 
 

Gambar 4. Fishbone Diagram Defect Pigmen Menempel 

 

Pada defect Pigmen Menempel, didapatkan penyebab dari Pigmen Menempel tersebut 

yaitu berasal dari method, machine, man, materials, dan environtment. Dari materials  

ditemukan bahwa penyebab utama dari aspek ini adalah kualitas pigmen yang digunakan kurang 

baik dan menggumpal sebagai akibat tuntutan harga murah yang ditetapkan oleh perusahaan. 

Dari machine didapat penyebab masalah adalah penjepit lintasan senar mesin winder dalam 

keadaan kotor dan bak pencelupan  yang kotor dan berkerak, akibar belum adanya SOP dalam 

penentuan jadwal pembersihan berkala. Dari environment didapat bahwa suhu air pencelupan 

yang tidak sesuai standar (lebih tinggi dan lebih rendah) sebagai akibat dari belum adanya alat 

pengontrol suhu agar konsisten serta belum adanya SOP penugasan dalam pengontrolan suhu 

air. Dari man, didapat 3 penyebab masalah, yaitu karyawan kurang teliti akibat kurang 

berpengalaman dan kurangnya pelatihan, operator yang masih baru dan belum mendapat 
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pelatihan, serta karyawan yang tidak menjaga kebersihan tangan dan mesin akibat belum adanya 

SOP tentang kebersihan diri dan mesin. Dari method ditemukan 3 penyebab masalah, yaitu 

pemberian takaran yang masih menggunakan perasaan sebagai akibat dari belum adanya SOP 

tentang komposisi material, metode pencelupan yang masih manual sebagai akibat dari belum 

adanya mesin otomasi, serta kualitas pengurasan bak dan pembersihan mesin wider yang tidak 

konsisten sebagai akibat dari belum adanya SOP tentang kebersihan mesin dan lingkungan 

kerja. 

IMPROVE (I) 

Pada tahap ini adalah tahap menentukan perbaikan berdasarkan penentuan penyebab 

masalah yang diperoleh dari diagram sebab akibat pada tahap analyze. Berikut adalah tabel 

perbaikan pada defect pigmen menempel: 

Tabel 5. Usulan Perbaikan pada Defect Pigmen Menempel 

Faktor Penyebab Level 1 Penyebab Level 2 Perbaikan 

Materials Kualitas pigmen 

kurang baik dan 

menempel 

Tuntutan harga 

murah 

Perusahaan perlu 

memperhitungkan ulang 

efisiensi pemilihan kualitas 

pigmen. Penulis penyarankan 

penggunaan pigmen berkualitas 

pertimbangan efektifitas pada 

kualitas dan jumlah defect. 

Machine Penjepit lintasan 

senar mesin wider 

kotor 

Belum ada SOP 

kebersihan 

Perlunya pembuatan SOP yang 

jelas dan disosialisasikan ke 

seluruh karyawan, serta dibuat 

print out yang dipasang di 

lokasi yang berkaitan dengan 

SOP tersebut. SOP kebersihan 

meliputi jadwal pembersihan, 

standar kebersihan, cara, alat 

yang digunakan, serta output 

dari kebersihan tersebut. 

Bak pencelupan 

kotor dan berkerak 

Belum ada SOP 

kebersihan 

Environtment Suhu air pencelupan 

tidak sesuai standar  

Belum ada alat 

pengontrol suhu air 

Perlu dipasang thermometer 

pada air yang digunakan serta 

tanda peringatan jika suhu lebih 

tinggi maupun lebih rendah dari 

standar. 

Belum ada SOP 

penugasan 

pengontrolan suhu 

air  

Perlu mendelegasikan karyawan 

yang bertanggungjawab 

terhadap suhu air yang 

digunakan, serta membuat SOP 

dalam upaya menstabilkan suhu 

air. 

Man  Kurang teliti Kurang pengalaman 

dan pelatihan 

Perlu adanya pendampingan 

dari senior dan adanya pelatihan 

secara berkala. 

Operator baru Kurang pelatihan Memberikan pendampingan 
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kepada karyawan baru serta 

memberikan training terkait job 

description 

Tidak menjaga 

kebersihan tangan 

dan mesin  

Belum ada SOP 

kebersihan 

Pembuatan SOP kebersihan diri 

dan lingkungan kerja, serta 

mensosialisasikan kepada 

karyawan. 

Method  Takaran pigmen 

menggunakan 

perasaan 

Belum ada SOP 

komposisi material  

Perlu pembuatan SOP tentang 

komposisi takaran material, 

serta mendokumentasikan SOP 

tersebut pada area-area terkait. 

Metode pencelupan 

masih manual 

Belum adanya mesin 

otomasi 

Untuk jangka Panjang, 

perusahaan dapat merencanakan 

pengembangan bisnis dengan 

pengadaan mesin otomasi pada 

proses pencelupan 

Kualitas pengurasan 

bak dan pembersihan 

mesin wider yang 

tidak konsisten 

Belum ada SOP 

kebersihan 

Perlunya pembuatan SOP yang 

jelas dan disosialisasikan ke 

seluruh karyawan, serta dibuat 

print out yang dipasang di 

lokasi yang berkaitan dengan 

SOP tersebut. SOP kebersihan 

meliputi jadwal pembersihan, 

standar kebersihan, cara, alat 

yang digunakan, serta output 

dari kebersihan tersebut. 

 

Berdasarkan penelitian dari Timoti dan Imam (2021), langkah perbaikan yang dapat segera 

dilakukan dan efektif dalam pengurangan defect adalah dengan merancang SOP kerja. Begitu 

pula dalam penelitian ini, SOP tentang kebersihan, metode kinerja, dan komposisi material 

dapat segera dibuat. Saat ini, sistem kinerja perusahaan masing menggunakan sistem tradisional, 

yaitu hanya informasi dari senior ke junior, tidak ada pengukuran dan pengontrolan kinerja, 

serta tidak ada standar kinerja yang jelas. Perusahaan belum menerapkan upaya konkrit dalam 

meminimalisir defect produk. Jika terdapat defect, perusahaan mengupayakan repair dengan 

melakukan treatment tertentu. Maka dari itu, membuatan SOP (Standar Operasional Prosedur) 

ataupun WI (Work Instruction) merupakan upaya efektif dalam meminimalisir defect produk. 

Selain itu, upaya yang dapat segera diimplementasikan adalah adanya training bagi karyawan 

terkait job description baik bagi karyawan baru maupun karyawan lama (peningkatan skill).  

Pada upaya jangka menengah, perusahaan dapat mempertimbangkan penggunaan material 

pigmen yang berkualitas guna memilimalisir defect produk. Untuk jangka Panjang, perusahaan 

dalam berinvestasi pada mesin otomasi pada proses pencelupan, serta pemasangan thermometer 

dan alat peringatan pengontrol suhu air. Upaya jangka panjang dan menengah ini menjadi hak 

prerogatif perusahaan. 

 

CONTROL (C) 

Tahap ini adalah menjaga agar usulan perbaikan yang telah dirancang dapat berjalan secara 

konsisten. Perbaikan yang akan dijalankan dibuat dalam bentuk Standart Operating Procedure 

(SOP) agar dapat menjadi acuan bagi setiap karyawan. SOP akan dicetak dan dipasang pada 
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area-area terkait, serta disosialisasikan kepada karyawan. Seperti pada penelitian yang dilakukan 

oleh Sakinah (2019), Langkah efektif setelah dibuat SOP adalah dilakukan pengontrolan dalam 

bentuk daftar periksa (checksheet) serta pemeriksaan secara berkala untuk memastikan bahwa 

prosedur pekerjaan telah dilakukan dengan benar dan aplikasi diagram pengendalian proses 

(process control chart) untuk memonitor kinerja. Agar SOP dapat dijalankan dengan baik oleh 

karyawan, maka perusahaan perlu memberlakukan punish and reward bagi karyawan yang 

melanggar dan mematuhi SOP yang telah dibuat.  

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan observasi yang dilakukan di PT. Central Sarana Pancing, defect yang terjadi 

pada proses pencelupan senar adalah defect pigmen menempel dengan persentase sebesar 49%, 

warna tidak standar 38%, kusut 12%, dan kekuatan tidak standar 2%. Dari hasil perhitungan 

nilai DPMO, didapat bahwa nilai DPMO adalah 31.108 yang dikonversikan ke dalam tabel 

konversi nilai sigma Motorola adalah 3,36. Dari nilai tersebut disimpulkan bahwa devisi 

pencelupan berada dalam kategori rata-rata industri dengan jumlah biaya kualitas yang cukup 

besar, yaitu 25-40% dari penjualan. Dari analyze dengan diagram sebab akibat, diperoleh 

penyebab defect disebabkan dari faktor material, machine, man, method, dan environtment. 

Upaya berbaikan yang diusulkan berdasarkan tingkat urgensi adalah perbaikan segera, 

perbaikan jangka menengah, dan perbaikan jangka panjang. Upaya perbaikan segera yang dapat 

dilakukan adalah pembuatan SOP (Standar Operasional Prosedur) kinerja, seperti SOP tentang 

kebersihan, SOP komposisi material, SOP maintenance mesin, dan SOP metode kerja. Poin-

poin SOP tersebut dicetak dan dipasang pada area-area terkait agar karyawan selalu ingat untuk 

mengaplikasikan SOP tersebut, serta memberlakukan sistem reward and punishment bagi 

karyawan. Selain itu, upaya yang dapat segera dilakukan adalah memberikan training bagi 

karyawan baik karyawan baru maupun karyawan lama (pengembangan skill) serta 

pendampingan karyawan oleh supervisor devisi masing-masing. Pada upaya jangka menengah, 

perusahaan dapat mempertimbangkan penggunaan material pigmen yang berkualitas guna 

memilimalisir defect produk. Untuk jangka Panjang, perusahaan dalam berinvestasi pada mesin 

otomasi pada proses pencelupan, serta pemasangan thermometer dan alat peringatan pengontrol 

suhu air. 
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