BAB 7
KESIMPULAN DAN SARAN

7.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian serta perbaikan yang telah dilakukan pada

perusahaan, maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

a.

Kecacatan yang muncul pada proses produksi adalah salah potong,

permukaan lembaran pecah, potongan tidak rapi, gambar/tulisan tidak sesuai,

hasil cetak bergeser, hasil potong coak miring, salah potong coak, jahitan tidak
pas di sambungan, dan sambungan jahit pecah. Hal tersebut disebabkan oleh
faktor manusia, metode, mesin, dan material.

Alternatif solusi yang terpilih untuk diterapkan pada proses produksi di

perusahaan adalah sebagai berikut:

i. Merancang checksheet untuk keperluan setup mesin untuk mencegah
adanya kekeliruan dalam melihat ukuran pada Surat Perintah Kerja (SPK)
serta membuat pencatatan hasil inspeksi kualitas di setiap proses
produksi lebih terstruktur.

ii. Membuat instruksi kerja proses setup mesin hingga inspeksi hasil proses
produksi agar perusahaan memiliki prosedur wajib trial di setiap setup
proses produksi sebelum memulai proses produksi untuk mencegah
adanya kecacatan.

iii. Membuat checklist kondisi kesiapan mesin agar operator selalu
melakukan pengecekan terhadap mesin untuk memastikan setiap bagian
penting dari mesin dalam kondisi yang baik untuk beroperasi guna
mencegah kemunculan kecacatan pada hasil proses produksi.

Setelah implementasi dilaksanakan selama 6 hari, mulai tanggal 7 Juli 2022

hingga 14 Juli 2022, dilakukan pembandingan data total kecacatan yang ada

secara keseluruhan dibanding jumlah produksi dengan yang diambil sebelum
implementasi, yaitu tanggal 27 Juni 2022 hingga 1 Juli 2022, dari yang
sebelum perbaikan sebesar 5,32%, kemudian sesudah perbaikan turun
menjadi 1,33%., di mana proses pemotongan dan pembuatan lekukan
mengalami penurunan jumlah kecacatan dari 2,40% menjadi 0,55%, proses
pencetakan mengalami penurunan dari 2,50% menjadi 0,62%, proses
pembuatan coak mengalami penurunan dari 0,40% menjadi 0,17%, dan

proses finishing mengalami penurunan dari 0,11% menjadi 0%. Perbaikan
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yang telah diterapkan terbukti mampu mengurangi persentase kecacatan
secara signifikan yang dibuktikan dengan uji proporsi yang telah dilakukan
yang masing-masing nilai Z, pada setiap proses produksi memiliki nilai yang

lebih besar dari Z,-q o5 = 1,645 yang menyatakan menolak Hy.

7.2. Saran

Adapun saran yang berguna untuk penelitian di masa yang akan datang adalah
penelitian selanjutnya bisa mencoba menggunakan metode lain yang masih
berkaitan dengan kualitas pada perusahaan, serta membahas aspek lain yang
tidak terbatas hanya pada proses produksi, namun tetap berpengaruh terhadap
kualitas pada perusahaan seperti aspek konsumen, biaya, pekerja/karyawan, dan

l[ain-lain.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Data Cacat Penelitian Pendahuluan

Periode

Jumlah

Produksi

Cacat Cacat

Persentase

Juli 2021

27928

1467 5,25%

Agustus 2021

28032

187 0,67%

September 2021

28352

473 1,67%

Oktober 2021

26936

720 2,67%

November 2021

26232

1381 5,26%

Desember 2021

31920

638 2,00%

Januari 2022

30584

324 1,06%

Total

199984

5190 2,60%

Lampiran 2. Interrelationship Diagram Observasi Awal

sop

Operator mengabaikan

’

Operator tidak membaca
SOP secara menyeluruh

Urutan Pengerjaa

Terlewat

nyang

Belum menganalisa

penyebab jumlah cacat
terbanyak

!

J

A

Human error pada saat
proses produksi

3

dapat berkurang

Mengapa persentase
kecacatan produksi belum |

l
secara

Belum mengetahui cara
melakukan pengendalian
cacat produksi

Belum mampu mencegah
adanya kemunculan cacat

tidak baik

terlalu keras dari supplier

signifikan?
Tidak mengetahui tools
Komposisi kertas yang . Kualitas kertas yang yang tepat untuk

mengendalikan kualitas
proses produksi
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Lampiran 3. Dokumentasi Ringkasan Hasil Wawancara

Stakeholder/Narasumber

Penanggung Jawab Area Produksi,

Perwakilan Operator Produksi

No

Pertanyaan

Jawaban

Perusahaan ini memproduksi barang

apa saja?

Karton Box dengan berbagai jenis
serta ukuran yang dipesan oleh
pelanggan

Apakah perusahaan lebih cenderung
menyetok barang jadi atau membuat
barang berdasarkan pesanan yang

masuk?

Perusahaan cenderung membuat
barang berdasarkan pesanan yang
masuk (Make to Order)

Bisa diceritakan alur produksi di
perusahaan seperti apa? Dan
biasanya berapa banyak produk yang

diproduksi setiap bulan/tahunnya?

Penawaran harga->masuk ke order->
proses administrasi (pembuatan spk,
pembelian bahan)->1 minggu
kemudian lanjut ke produksi-> Job
mebel/industry-> produksi-> barang
jadi->pengiriman->pembuatan  surat
jalan  dan tagihan-> masuk ke
langganan di hari ke 10 misal ->
setelah 30 hari, penerbitan tagihan.

Apakah terdapat permasalahan yang
terjadi di area produksi?

Ada, sering terdapat barang yang
cacat.

Jenis cacat apa saja yang sering
terjadi hingga saat ini? Berapa rata2
jumlah cacat dalam

sebulan/setahun?

Cacat proses seperti cetak, ada yang
pas motong salah ukuran. Sebulan
kurang lebih sekitar 28000 pcs sampai
kira2 30000an pcs

Apa ada Tim QC di perusahaan?

Hanya ada operator yang kebetulan
tugasnya di akhir proses, jadi operator
finishing itu kita sebut juga operator
QC buat ngecek jumlah barang

sebelum diikat
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Lampiran 3. Lanjutan

Apa ada pencatatan terkait dengan | Ada pencatatan dari laporan
7 | barang yang cacat setiap periode | dari masing-masing kepala
tertentu?
Apa ada cara pengendalian | Inspeksi setiap proses
kualitas/mutu  barang yang biasa | produksi  (Surat  perintah
8 dilakukan? kerjanya, ada POnya, cetak
ada layoutnya) Minimal 2
lampiran.
Apakah perusahaan punya standar | Kalau bisa jumlah cacat harus
jumlah cacat per periode? Kemarin | mendekati 0 atau 0. Namun
dikatakan jika dalam sebulan jumlah | melihat kondisi sekarang ini,
cacat kurang lebih 400 kg, apakah | setidaknya bisa di bawah
g mungkin jika jumlah cacat mendekati | sekitar 2% sudah dianggap
0? Menurut Anda, kira-kira masih bisa | bagus. Saat ini jumlah cacat
dikurangi jumlah cacat? masih bisa dikurangi, namun
masih dicari penyebabnya,
sehingga masih ada peluang
untuk dilakukan perbaikan
Apakah sudah ada Instruksi Kerja dan | Ada per proses, namun
SOP dari setiap proses produksi yang | biasanya muncul kesalahan
ada? karena SOP tidak dijalankan
secara urut dan baik. Ada saja
yang terlewat, maka sudah
10 bermasalah. Tidak semua
operator  produksi  paham
secara cepat pada saat baca
SOP mesin, jadi ada yang
cepat paham dan ada yang
lama pahamnya.
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Lampiran 3. Lanjutan

Standar kualitas yang dijadikan
patokan dalam pesan barang
dari supplier dan hasil produksi

seperti apa?

Standar dari supplier ada
1. Warna
2. Spesifikasi
3. Berat/ Gramatur
4. Tinggi gelombang
5. Kelenturan kertas

t Kalau standar hasil produksi
1. Sesuai PO (Biasanya karena PO
tidak dibaca komplit, maka ada
kesalahan)
2. Kerapian dalam menali atau
memotong
12 Jenis produk yang paling | Yang paling banyak dipesan kraft medium

banyak dipesan customer?

Terkait dengan barang yang

cacat, apakah dilakukan
13 pengerjaan ulang atau
bagaimana? Pernah ada
complain dan retur?

Permasalahannya apa?

Kalau kesalahan operator, maka

tanggungan operator, kalau masih bisa
diperbaiki maka akan direvisi, kalau tidak
bisa direvisi, maka didaur ulang dibuat lebih

kecil, dijual ke toko2 retail

Tim QC apakah isinya orang-
14 | orang yang memang ahli di

bidang QC atau bagaimana?

Diambil yang paling
berpotensi dan terbaik di dalam perusahaan

orang/operator

dan minimal paling tahu semua

Setiap hari pasti selalu

produksi ya? Biasanya
pelaporan jumlah cacat per
15 hari itu satuannya kg atau pcs?
Bentuk pelaporannya seperti
apa? Laporan resmi/form atau

sekedar dicatat pakai bolpen

atau pakai apa?

Setiap hari pasti selalu produksi, bentuk
pelaporannya satuannya pcs dan rupiah.
Pelaporannya dalam bentuk tertulis setiap
pagi dilaporkan. Operator yang menemukan
cacat,

menghitung dan menuliskannya

langsung.
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Lampiran 3. Lanjutan

16

Proses produksi yang masih
manual apa saja selain sablon?

Kalau yang mesin apa saja?

Ada slitter, slotter, longway, jahit

17

Dari pandangan Anda, apakah
masih perlu dilakukan upaya
peningkatan/perbaikan
pengendalian kualitas?

Masih ada peluang banyak untuk diperbaiki

18

Bagaimana pendapat Anda
tentang hasil penerapan
rancangan solusi yang telah

dilakukan kemarin? Apakah ada
tanggapan dari para operator
yang menggunakan rancangan

solusi tersebut?

Rancangan yang telah diberikan dan diterapkan
sudah sangat baik, karena rancangan tersebut
sangat membantu operator untuk lebih teliti dalam
bekerja, terutama setup mesin, sehingga hal
tersebut dapat berdampak kepada pengurangan
kecacatan. Selama ini, juga masih pakai buku tulis
untuk mencatat masalah di produksi, sehingga
dengan adanya checksheet itu, semua jadi lebih
mudah karena sudah terstruktur. Untuk instruksi
kerja selama ini kita baru ada SOP, namun itu tidak
detail. Dengan adanya instruksi kerja itu, operator
lebih cepat paham dengan pekerjaannya. Namun
memang semua itu perlu penyesuaian agar
operator lebih cepat pada saat menerapkan
Jadi

rancangan tersebut. secara keseluruhan

semuanya sudah oke.

19

Mungkin apakah ada saran
untuk rancangan solusi yang
sudah diterapkan kemarin agar
bisa

rancangan tersebut

semakin baik

Kalau saran mungkin untuk bagian checksheet
yang untuk keperluan setup mesin, karena ada
banyak kolom sehingga operator mengisinya
masih membutuhkan waktu, mungkin ke depannya
bisa diringkas kolomnya, atau mencetak
checksheetnya dalam keadaan sudah setengah
terisi, seperti nama konsumen, nama item, ukuran,
gty order supaya operator bisa lebih cepat lagi
mengisinya. Untuk yang lain tidak ada karena

sudah baik.
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Lampiran 4. Appendix A-7

APPENDIX A-7 Factors for Computing Centerline and Three-Sigma Control Limits

X-Charts s-Charts R-Charts
. ) Factors for Control Factors for Factors for Control Factors for Factors for Control
Observations in Limits Centerline Limits Centerline Limits
Sample, #
A Az Ag Csq 1.|"(.‘4 B3 B4 B5 B(, d2 ].l'd2 dg Dl D2 D3 D4

2 2121 1.880 2.659 0.7979 12533 | O 3267 0 2.606 1.128 0.8865 | 0.853 0 3.686 0 3.267
3 1.732  1.023 1.954 0.8862 1.1284 | O 2.568 0 2.276 1.693 0.5907 | 0.888 0 4.358 0 2.574
4 1.500 0.729 1.628 09213 1.0854 | O 2.266 0 2.088 2059 0.4857 | 0.880 5 4.698 0 2282
5 1342  0.577 1.427 0.9400 1.0638 | O 2.089 0 1.964 2326 0.4299 | 0.864 [ 4918 0 2.114
6 1.225 0483 1.287 0.9515 1.0510 | 0.030 1.970 0.029 1.874 2.534 0.3946 | 0.848 0 5.078 0 2.004
7 1.134 0419 1.182 0.9594  1.0423 | 0.118 1.882 0.113 1.806 2,704 0.3698 | 0.833 0.204 5.204 0.076 1.924
8 1.061 0.373 1.099 0.9650 1.0363 | 0.185 1.815 0.179 1.751 2.847 0.3512 | 0.820 0.388 5.306 0.136 1.864
9 1.000  0.337 1.032 0.9693 1.0317 | 0.239 1.761 0.232 1.707 2970 0.3367 | 0.808 0.547 5.393 0.184 1.816
10 0949 0.308 0.975 0.9727 1.0281 | 0.284 1.716 0.276 1.669 3.078 0.3249 | 0.797 0.687 5.469 0.223 1.777
11 0.905 0.285 0.927 0.9754  1.0252 | 0.321 1.679 0.313 1.637 3.173 0.3152 | 0.787 0.811 5.535 0.256 1.744
12 0.866 0.266 0.886 0.9776  1.0229 | 0.354 1.646 0.346 1.610 3258 0.3069 | 0.778 0922 5.594 0.283 1.717
13 0.832 0.249 0.850 0.9794 1.0210 | 0.382 1.618 0.374 1.585 3336 0.2998 | 0.770 1.025 5.647 0.307 1.693
14 0.802 0.235 0.817 0.9810  1.0194 | 0.406 1.594 0.399 1.563 3407 0.2935 | 0.763 1.118 5.696 0.328 1.672
15 0775 0.223 0.789 0.9823 1.0180 | 0.428 1.572 0.421 1.544 3472 0.2880 | 0.756 1.203 5.741 0.347 1.653
16 0750 0.212 0.763 0.9835 1.0168 | 0.448 1.552 0.440 1.526 3532 0.2831 | 0.750 1.282 5.782 0.363 1.637
17 0.728 0.203 0.739 0.9845 1.0157 | 0466 1.534 0.458 1.511 3.588 0.2787 | 0.744 1.356 5.820 0.378 1.622
18 0.707 0.194 0.718 0.9854 1.0148 | 0482 1.518 0.475 1.496 3.640 0.2747 | 0.739 1.424 5.836 0.391 1.608
19 0.688 D.187 0.698 0.9862 1.0140 | 0497 1.503 0.490 1.483 3.689 02711 | 0.734 1.487 5.891 0403 1.597
20 0671 0.180 0.680 0.9869 1.0133 | 0.510 1.490 0.504 1.470 3.735 0.2677 | 0.729 1.549 5921 0415 1.585
21 0.655 0.173 0.663 0.9876 1.0126 | 0.523 1.477 0.516 1.459 3778 0.2647 | 0.724 1.605 5.951 0425 1.575
22 0.640 0.167 0.647 0.9882 1.0119 | 0.534 1.466 0.528 1.448 3.819 0.2618 | 0.720 1.659 5.979 0434 1.566
23 0.626 0.162 0.633 0.9887 1.0114 | 0.545 1.455 0.539 1.438 3858 0.2592 | 0.716 1.710 6.006 0.443 1.557
24 0612 0.157 0.619 0.9892 1.0109 | 0.555 1.445 0.549 1.429 3.895 0.2567 | 0.712 1.759 6.031 0451 1.548
25 0.600 0.153 0.606 0.9896 1.0105 | 0.565 1.435 0.559 1.420 3931 0.2544 | 0.708 1.806 6.056 0459 1.541

Source: © American Society for Testing and Materials (ASTM). Reprinted with permission.
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Lampiran 5. Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box

Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box

Customer Marketing Administrasi PPIC Material Produksi Warehouse Pengiriman
Customer Menerima N
menghubungi Menerima
pesanan dari gambar/tulisan

bagian marketing

customer
untuk pemesanan

dari customer

Memberikan
Membuat SPK dan

Menerima penawaran harga
penawaran harga pesanan kepada Purchase Order
customer

Surat Perintah
Kerja (SPK)

Purchase
Order

Penawaran
harga diterima2

Tidak

Memberikan Menerima
Melakukan Purchase Order dokumen
dan SPK kepada pemesanan dari

penawaran

kembali PPIC

penjualan

ambar dicetak
dengan mesin
longway?

Membuat
perencanaan
jadwal produksi

Memberikan
gambar/tulisan
yang ingin dicetak

Membuat screen

Jadwal Produksi sablon
. Melakukan kontak adwal Produlst berdasarkan
Menerima N
dengan supplier gambar pesanan

customer

Purchase Order /‘

Memberikan
jadwal produksi,
SPK, dan Purchase
Order ke bagian
produksi

Menerima jadwal
produksi, SPK, dan

Purchase Order
dari PPIC

Melakukan
pemesanan bahan
ke supplier
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Lampiran 5. Lanjutan

Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box

Customer

Marketing

Administrasi

PPIC

Material

Produksi

Warehouse

Pengiriman

Menerima barang /

jadi beserta

Menerima informasi
bahwa produk
sudah jadi

L

Menerima bahan
yang telah
dipesan

\,

Menerima
bahan dan

Membuat surat
jalan dan surat
penagihan

Surat Jalan

Surat
Penagihan

Memberikan surat
jalan dan surat
penagihan ke
bagian
pengiriman

/

Melakukan
pemeriksaan
bahan/material
yang dipesan

PEsanan ya
datang sudah
sesuai?

Ya

v

karet
longway/
screen sablon

Melakukan

proses
produksi
sesuai SPK

Memindah
kan produk
yang sudah
diikat ke
warehouse

Menata barang
jadi di warehouse

Meletakkan
bahan/material di
gudang

Bahan/
Material

Menginformas
ikan
administrasi
bahwa produk
sudah jadi
untuk
keperluan
dokumen
engiriman

Memuat barang /

jadi ke dalam truk

Menerima surat
jalan dan surat
penagihan untuk
diberikan kepada
customer

dokumennya

Melakukan
pembayaran ke
perusahaan

Selesai

Mengirim barang
jadi beserta
dokumennya

kepada customer
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Lampiran 6. Tabel Z Distribusi Normal

z
-3.5
-3.4
-3.3
=3.2
-3.1
-3.0
-2.9
-2.8
-2.7
-2.6
-2.5
-2.4
-2.3
-2.2
-2.1
-2.0
-1.9
-1.8
-1.7
-1.6
-1.5
-1.4
-1.3
-1.2
-1.1
-1.0
-0.9

.

Vonhdwnko

© 0\

NNNNNHHHHHMMHNHMMHODOOOO0000

PuNHODLONDUDWNKD

2.5

0
0.0002
0.0003
0.0005
0.0007
0.0010
0.0013
0.0019
0.0026
0.0035
0.0047
0.0062
0.0082
0.0107
0.0139
0.0179
0.0228
0.0287
0.0359
0.0446
0.0548
0.0668
0.0808
0.0968
0.1151
0.1357
0.1587
0.1841
0.2119
0.2420
0.2743
0.3085
0.3446
0.3821
0.4207
0.4602
0.5000

0.5000
0.5398
0.5793
0.6179
0.6554
0.6915
0.7257
0.7580
0.7881
0.8159
0.8413
0.8643
0.8849
0.9032
0.9192
0.9332
0.9452
0.9554
0.9641
0.9713
0.9772
0.9821
0.9861
0.9893
0.9918
0.9938
0.9953
0.9965
0.9974
0.9981
0.9987
0.9990
0.9993
0.9995
0.9997
0.9998

0.01
0.0002
0.0003
0.0005
0.0007
0.0009
0.0013
0.0018
0.0025
0.0034
0.0045
0.0060
0.0080
0.0104
0.0136
0.0174
0.0222
0.0281
0.0351
0.0436
0.0537
0.0655
0.0793
0.0951
0.1131
0.1335
0.1562
0.1814
0.2090
0.2389
0.2709
0.3050
0.3409
0.3783
0.4168
0.4562
0.4960

0.5040
0.5438
0.5832
0.6217
0.6591
0.6950
0.7291
0.7611
0.7910
0.8186
0.8438
0.8665
0.8869
0.9049
0.9207
0.9345
0.9463
0.9564
0.9649
0.9719
0.9778
0.9826
0.9864
0.9896
0.9920
0.9940
0.9955
0.9966
0.9975
0.9982
0.9987
0.9991
0.9993
0.9995
0.9997
0.9998

0.02
0.0002
0.0003
0.0005
0.0006
0.0009
0.0013
0.0018
0.0024
0.0033
0.0044
0.0059
0.0078
0.0102
0.0132
0.0170
0.0217
0.0274
0.0344
0.0427
0.0526
0.0643
0.0778
0.0934
0.1112
0.1314
0.1539
0.1788
0.2061
0.2358
0.2676
0.3015
0.3372
0.3745
0.4129
0.4522
0.4920

0.5080
0.5478
0.5871
0.6255
0.6628
0.6985
0.7324
0.7642
0.7939
0.8212
0.8461
0.8686
0.8888
0.9066
0.9222
0.9357
0.9474
0.9573
0.9656
0.9726
0.9783
0.9830
0.9868
0.9898
0.9922
0.9941
0.9956
0.9967
0.9976
0.9982
0.9987
0.9991
0.9994
0.9995
0.9997
0.9998

Tabel Z Distribusi Normal

0.03
0.0002
0.0003
0.0004
0.0006
0.0009
0.0012
0.0017
0.0023
0.0032
0.0043
0.0057
0.0075
0.0099
0.0129
0.0166
0.0212
0.0268
0.0336
0.0418
0.0516
0.0630
0.0764
0.0918
0.1093
0.1292
0.1515
0.1762
0.2033
0.2327
0.2643
0.2981
0.3336
0.3707
0.4090
0.4483
0.4880

0.5120
0.5517
0.5910
0.6293
0.6664
0.7019
0.7357
0.7673
0.7967
0.8238
0.8485
0.8708
0.8907
0.9082
0.9236
0.9370
0.9484
0.9582
0.9664
0.9732
0.9788
0.9834
0.9871
0.9901
0.9925
0.9943
0.9957
0.9968
0.9977
0.9983
0.9988
0.9991
0.9994
0.9996
0.9997
0.9998

0.04
0.0002
0.0003
0.0004
0.0006
0.0008
0.0012
0.0016
0.0023
0.0031
0.0041
0.0055
0.0073
0.0096
0.0125
0.0162
0.0207
0.0262
0.0329
0.0409
0.0505
0.0618
0.0749
0.0901
0.1075
0.1271
0.1492
0.1736
0.2005
0.2296
0.2611
0.2946
0.3300
0.3669
0.4052
0.4443
0.4840

0.5160
0.5557
0.5948
0.6331
0.6700
0.7054
0.7389
0.7704
0.7995
0.8264
0.8508
0.8729
0.8925
0.9099
0.9251
0.9382
0.9495
0.9591
0.9671
0.9738
0.9793
0.9838
0.9875
0.9904
0.9927
0.9945
0.9959
0.9969
0.9977
0.9984
0.9988
0.9992
0.9994
0.9996
0.9997
0.9998

0.05
0.0002
0.0003
0.0004
0.0006
0.0008
0.0011
0.0016
0.0022
0.0030
0.0040
0.0054
0.0071
0.0094
0.0122
0.0158
0.0202
0.0256
0.0322
0.0401
0.0495
0.0606
0.0735
0.0885
0.1056
0.1251
0.1469
0.1711
0.1977
0.2266
0.2578
0.2912
0.3264
0.3632
0.4013
0.4404
0.4801

0.5199
0.5596
0.5987
0.6368
0.6736
0.7088
0.7422
0.7734
0.8023
0.8289
0.8531
0.8749
0.8944
0.9115
0.9265
0.9394
0.9505
0.9599
0.9678
0.9744
0.9798
0.9842
0.9878
0.9906
0.9929
0.9946
0.9960
0.9970
0.9978
0.9984
0.9989
0.9992
0.9994
0.9996
0.9997
0.9998

0.06
0.0002
0.0003
0.0004
0.0006
0.0008
0.0011
0.0015
0.0021
0.0029
0.0039
0.0052
0.0069
0.0091
0.0119
0.0154
0.0197
0.0250
0.0314
0.0392
0.0485
0.0594
0.0721
0.0869
0.1038
0.1230
0.1446
0.1685
0.1949
0.2236
0.2546
0.2877
0.3228
0.3594
0.3974
0.4364
0.4761

0.5239
0.5636
0.6026
0.6406
0.6772
0.7123
0.7454
0.7764
0.8051
0.8315
0.8554
0.8770
0.8962
0.9131
0.9279
0.9406
0.9515
0.9608
0.9686
0.9750
0.9803
0.9846
0.9881
0.9909
0.9931
0.9948
0.9961
0.9971
0.9979
0.9985
0.9989
0.9992
0.9994
0.9996
0.9997
0.9998

0.07
0.0002
0.0003
0.0004
0.0005
0.0008
0.0011
0.0015
0.0021
0.0028
0.0038
0.0051
0.0068
0.0089
0.0116
0.0150
0.0192
0.0244
0.0307
0.0384
0.0475
0.0582
0.0708
0.0853
0.1020
0.1210
0.1423
0.1660
0.1922
0.2206
0.2514
0.2843
0.3192
0.3557
0.3936
0.4325
0.4721

0.5279
0.5675
0.6064
0.6443
0.6808
0.7157
0.7486
0.7794
0.8078
0.8340
0.8577
0.8790
0.8980
0.9147
0.9292
0.9418
0.9525
0.9616
0.9693
0.9756
0.9808
0.9850
0.9884
0.9911
0.9932
0.9949
0.9962
0.9972
0.9979
0.9985
0.9989
0.9992
0.9995
0.9996
0.9997
0.9998

0.08
0.0002
0.0003
0.0004
0.0005
0.0007
0.0010
0.0014
0.0020
0.0027
0.0037
0.0049
0.0066
0.0087
0.0113
0.0146
0.0188
0.0239
0.0301
0.0375
0.0465
0.0571
0.0694
0.0838
0.1003
0.1190
0.1401
0.1635
0.1894
0.2177
0.2483
0.2810
0.3156
0.3520
0.3897
0.4286
0.4681

0.5319
0.5714
0.6103
0.6480
0.6844
0.7190
0.7517
0.7823
0.8106
0.8365
0.8599
0.8810
0.8997
0.9162
0.9306
0.9429
0.9535
0.9625
0.9699
0.9761
0.9812
0.9854
0.9887
0.9913
0.9934
0.9951
0.9963
0.9973
0.9980
0.9986
0.9990
0.9993
0.9995
0.9996
0.9997
0.9998

0.09
0.0002
0.0002
0.0003
0.0005
0.0007
0.0010
0.0014
0.0019
0.0026
0.0036
0.0048
0.0064
0.0084
0.0110
0.0143
0.0183
0.0233
0.0294
0.0367
0.0455
0.0559
0.0681
0.0823
0.0985
0.1170
0.1379
0.1611
0.1867
0.2148
0.2451
0.2776
0.3121
0.3483
0.3859
0.4247
0.4641

0.5359
0.5753
0.6141
0.6517
0.6879
0.7224
0.7549
0.7852
0.8133
0.8389
0.8621
0.8830
0.9015
0.9177
0.9319
0.9441
0.9545
0.9633
0.9706
0.9767
0.9817
0.9857
0.9890
0.9916
0.9936
0.9952
0.9964
0.9974
0.9981
0.9986
0.9990
0.9993
0.9995
0.9997
0.9998
0.9998
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