BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan
1. Faktor-faktor yang diduga signifikan menyebabkan timbulnya cacat
produksi di mesin emboss manual adalah sebagai berikut :
a. Skala potensiometer
b. Lamanya waktu embossing (holding time)
c. Ketebalan kulit sapi

2. Layout desain eksperimen yang sesuai untuk mengurangi jumlah cacat
produk dan menentukan kualitas label kulit sapi hasil embossing adalah
Ls(2%)

3. Kondisi operasional permesinan proses embossing yang optimal untuk
mengurangi jumlah cacat produk dengan metode pooling up mean, SN

Ratio, dan regresi adalah sebagai berikut:

a. Metode Pooling Up Mean
Hasil analisis dengan menggunakan metode pooling up mean
didapatkan hasil untuk faktor yang paling berpengaruh adalah faktor
A (skala potensiometer) pada level 2 (3/8 potensiometer penuh).
Hasil tersebut terdapat pada eksperimen kelima, keenam, ketujuh,

dan kedelapan.

b. Metode SN Ratio
Hasil analisis dengan menggunakan metode SN Ratio didapatkan
hasil untuk faktor yang paling berpengaruh adalah faktor A (skala
potensiometer) pada level 1 (¥4 potensiometer penuh), faktor B
(lamanya waktu embossing) pada level 1 (5 detik),dan faktor C
(ketebalan kulit sapi) pada level 2 (2 mm). Hasil tersebut terdapat

pada eksperimen kedua.

c. Metode Regresi
Hasil dari perhitungan analisis regresi dan uji individual, uji serentak,
dan uji lack of fit dapat diketahui bahwa model yang digunakan
sudah sesuai sehingga faktor-faktor yang digunakan dalam penelitian

sudah tepat, berikut adalah model regresi yang digunakan:
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Y = 0,1304+4,6975x1+3,2442x,+3,8042x3-2,3883x1x2-2,3917 x1x3+0,0583x2x3

6.2. Saran
Penulis berharap penelitian di Odd’s Leather Werx dapat memberikan beberapa

saran yang kiranya dapat membantu perusahaan dan peneliti selanjutnya.

6.2.1. Saran untuk perusahaan

Saran penulis untuk perusahaan antara lain adalah:

1.

Perusahaan hendaknya mempertimbangkan untuk mempergunakan
kombinasi faktor dan level yang diusulkan oleh penulis supaya diperoleh
kualitas produk yang sesuai dengan karakteristik kualitas yang
dikehendaki.

Perusahaan hendaknya lebih memperhatikan tentang SOP (Standard
Operation Procedure) dan pembelian alat ukur tetap (seperti stopwatch
dan dial caliper) karena hal ini terbukti sangat berpengaruh pada kualitas

label kulit sapi hasil embossing.

Pelatihan khusus proses embossing untuk operator.

6.2.2. Saran untuk peneliti selanjutnya

Saran penulis untuk peneliti selanjutnya antara lain adalah :

1.

Mengidentifikasi ulang untuk faktor-faktor yang berpengaruh pada kualitas

label kulit sapi hasil embossing.

Dilakukan penambahan level untuk faktor-faktor yang berpengaruh, misal
untuk skala potensiometer (faktor A) dibagi dalam range temperatur
panas yang lebih detail diantara level 1 (1/4 potensiometer) dan level 2

(3/8 potensiometer).

Range skala potensiometer yang disarankan untuk penelitian selanjutnya
adalah dari ¥4 potensiometer penuh sampai 3/8 potensiometer penuh,
dikarenakan skala potensiometer di bawah batas minimum menyebabkan
kontur emboss tidak terbentuk dan skala potensiometer di atas batas

maksimum menyebabkan kontur emboss mengalami kegosongan.

Range lamanya waktu embossing (holding time) yang disarankan untuk
penelitian selanjutnya adalah dari 5 sampai 8 detik, dikarenakan lamanya

waktu embossing di bawah batas minimum menyebabkan kontur emboss
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tidak terbentuk dan di atas batas maksimum menyebabkan kontur
emboss mengalami kegosongan.

Ketebalan kulit sapi yang disarankan untuk penelitian selanjutnya adalah
> 1, 3mm, dikarenakan material kulit sapi di bawah nilai tersebut rawan
terjadi kegosongan, bahkan terbakar.
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Lampiran 1 (Kuesioner Kualitatif Faktor yang Diduga)

KUESIONER |

Analisa dalam penelitian skripsi yang dilakukan adalah melihat beberapa
faktor yang mempengaruhi hasil jadi produk embossing. Tujuan dari penelitian ini
adalah meminimalisasi jumlah produk cacat pada embossing label kulit sapi di
jeans.

Memohon kesediaan saudara untuk berkenan menjawab semua
pertanyaan sesuai dengan keadaan yang sebenarnya. Atas partisipasi saudara
dalam pengisian kuesioner ini, diucapkan banyak terima kasih.

Nama

Departemen

1. Apakah anda mengetahui mengenai mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 2 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.

2. Apakah anda mengerti cara mengoperasikan mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 3 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.

3. Menurut anda, apakah penyebab utama seringnya terjadi cacat produk
pada mesin emboss?
................................................................... (Jawaban dapat lebih dari satu)
4. Menurut anda, apakah faktor temperatur pemanasan mempengaruhi hasil
cetakan dari mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan...............cccc s
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5. Jika temperatur mempengaruhi hasil cetakan,menurut anda, pada
temperatur berapa hasil cetakan tersebut akan optimal?
A. <5°Celcius
B. >=5°Celcius, < 15° Celcius
C. >=15°Celcius, < 20° Celcius
D. 20-35° Celcius
E

[ 11 =1 DT

6. Menurut anda, apakah faktor ketebalan kulit dapat mempengaruhi hasil
cetakan dari mesin emboss?
A. Ya B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan............cccccooiiiiiiiiini

7. Berapa saja variasi bahan ketebalan kulit yang digunakan? Jika ketebalan
bahan kulit mempengaruhi hasil cetakan,menurut anda, pada ketebalan
bahan kulit berapa hasil cetakan tersebut biasanya ideal?

A, 1 mm

1.5 mm

2mm

3 mm

Mmoo w

= 11 I = T T

Diharapkan memberikan alasan..............cccccccccc

8. Menurut anda, dapatkah faktor lama pemanasan atau biasa disebut
holding time mempengaruhi hasil cetakan dari mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan................ccccooo i,

9. Jika Holding Time mempengaruhi hasil cetakan, menurut anda berapa
lama waktu pemanasan yang menghasilkan cetakan yang optimal?
A. 3 detik
5 detik
8 detik
10 detik

= T =Y PRI
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10. Menurut anda, selain faktor-faktor di atas, apakah ada faktor lain yang
mempengaruhi hasil cetakan dari mesin emboss?
A. Ya, ada B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan............ccccoooiivieeeeeniniiieeeee e
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Lampiran 2 (Pengolahan Hasil Kuesioner Kualitatif Faktor yang Diduga)

KUESIONER |

Analisa dalam penelitian skripsi yang dilakukan adalah melihat beberapa
faktor yang mempengaruhi hasil jadi produk embossing. Tujuan dari penelitian ini
adalah meminimalisasi jumlah produk cacat pada embossing label kulit sapi di
jeans.

Memohon kesediaan saudara untuk berkenan menjawab semua
pertanyaan sesuai dengan keadaan yang sebenarnya. Atas partisipasi saudara
dalam pengisian kuesioner ini, diucapkan banyak terima kasih.

Nama

Departemen

1. Apakah anda mengetahui mengenai mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 2 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.

35

25

157

05

Ya Tidak

2. Apakah anda mengerti cara mengoperasikan mesin emboss?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 3 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.
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35

25 4

1.5+

05

Ya Tidak

3. Menurut anda, apakah penyebab utama seringnya terjadi cacat produk
pada mesin emboss?

................................................................... (Jawaban dapat lebih dari satu)

3
25
2
15
1
05
0 T T T 1

Temperatur Holding Time Kualitas Bahan Ketebalan Bahan

4. Menurut anda, apakah faktor temperatur pemanasan mempengaruhi hasil
cetakan dari mesin emboss?
A. Ya B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan Bila terlalu panas label kulit sapi akan
terbakar, sebaliknya jika temperatur kurang panas kontur tidak

tercapai
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35

25 4

1.5

05

Ya Tidak

Jika temperatur mempengaruhi hasil cetakan,menurut anda, pada
temperatur berapa hasil cetakan tersebut akan optimal?

A. <5°Celcius

B. >=5°Celcius, < 15° Celcius

C. >=15°Celcius, < 20° Celcius

D. 20-35° Celcius (Skala 1/4 - 3/8 potensiometer penuh)

E

Lain-lain

35

3

25

2

15

1

05

0 T T T
A B Cc D E
Menurut anda, apakah faktor ketebalan kulit dapat mempengaruhi hasil

cetakan dari mesin emboss?
A. Ya B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan Bila terlalu tipis akan mudah meleleh
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25

15 1

05

Ya Tidak

Berapa saja variasi bahan ketebalan kulit yang digunakan? Jika ketebalan

bahan kulit mempengaruhi hasil cetakan,menurut anda, pada ketebalan

bahan kulit berapa hasil cetakan tersebut biasanya ideal?

A

Mmoo m

1 mm
1.5 mm
2 mm
3 mm

= 1] I = T P

Diharapkan memberikan alasan Syaratnya ketebalan lebih dari 1,3

mm

35

25

15

05

1mm 1,5mm 2mm 3 mm

Menurut anda, dapatkah faktor lama pemanasan atau biasa disebut

holding time mempengaruhi hasil cetakan dari mesin emboss?

A. Ya

B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan.............cccccoiiiiiiiiin i
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35

25 +

15 1

05 -

Ya Tidak

9. Jika Holding Time mempengaruhi hasil cetakan, menurut anda berapa

lama waktu pemanasan yang menghasilkan cetakan yang optimal?

A

Mmoo w

3 detik
5 detik
8 detik
10 detik

Lain-lain

25

15

05

10. Menurut anda, selain faktor-faktor di atas, apakah ada faktor lain yang

mempengaruhi hasil cetakan dari mesin emboss?
A. Ya, ada B. Tidak

Diharapkan memberikan alasan Operator Mesin
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15

05

Ya
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Lampiran 3 (Kuesioner Kualifikasi Pemeriksaan Produk)

KUESIONER I

Berdasar hasil kuesioner awal, telah didapatkan factor-faktor yang diduga
berpengaruh dalam proses permesinan mesin emboss manual. Kuesioner Il lebih
menjelaskan detail pemeriksaan/ inspeksi produk berdasar hasil embossing yang
dicapai.

Memohon kesediaan saudara untuk berkenan menjawab semua
pertanyaan sesuai dengan keadaan yang sebenarnya. Atas partisipasi saudara
dalam pengisian kuesioner ini, diucapkan banyak terima kasih.

Nama

Departemen

1. Menurut anda, apakah perlu pemeriksaan produk label kulit sapi hasil
embossing secara mendetail?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 2 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.

2. Menurut anda mana saja detail produk label kulit sapi hasil embossing
yang perlu diperiksa/ diinspeksi?

................................................................... (Jawaban dapat lebih dari satu)

3. Bagaimana cara pemeriksaan/ inspeksi yang dilakukan selama ini melihat
dari hasil jawaban saudara pada nomor 2?

................................................................... (Jawaban dapat lebih dari satu)

4. Menurut anda, apa sajakah saran yang tepat agar dapat dilakukan
pemeriksaan/ inspeksi produk label kulit sapi hasil embossing secara
lebih baik dan mendetail?

................................................................... (Jawaban dapat lebih dari satu)
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Lampiran 4 (Pengolahan Hasil Kuesioner Kualifikasi Pemeriksaan Produk)

KUESIONER I

Berdasar hasil kuesioner awal, telah didapatkan factor-faktor yang diduga
berpengaruh dalam proses permesinan mesin emboss manual. Kuesioner Il lebih
menjelaskan detail pemeriksaan/ inspeksi produk berdasar hasil embossing yang
dicapai.

Memohon kesediaan saudara untuk berkenan menjawab semua
pertanyaan sesuai dengan keadaan yang sebenarnya. Atas partisipasi saudara
dalam pengisian kuesioner ini, diucapkan banyak terima kasih.

Nama

Departemen

1. Menurut anda, apakah perlu pemeriksaan produk label kulit sapi hasil
embossing secara mendetail?
A.Ya B. Tidak

Jika jawaban ya, maka lanjut ke pertanyaan nomor 2 dan jika jawaban

tidak, maka dapat berhenti mengisi kuesioner.

35

Ya Tidak

2. Menurut anda mana saja detail produk label kulit sapi hasil embossing

yang perlu diperiksa/ diinspeksi?

105



Dimensi total produk, kontur emboss yang dicapai, kedalaman hasil
embossing, jarak antar beberapa kontur tulisan, tingkat kegosongan
produk

Bagaimana cara pemeriksaan/ inspeksi yang dilakukan selama ini melihat
dari hasil jawaban saudara pada nomor 2?

-Dimensi total produk diukur dengan penggaris

-Kontur emboss yang dicapai, kedalaman hasil embossing, jarak
antar beberapa kontur tulisan diperiksa serta diukur secara visual
dan diraba

-Tingkat kegosongan produk diperiksa secara visual

Menurut anda, apa sajakah saran yang tepat agar dapat dilakukan
pemeriksaan/ inspeksi produk label kulit sapi hasil embossing secara
lebih baik dan mendetail?

-Kontur emboss yang dicapai, kedalaman hasil embossing, dan jarak
antar beberapa kontur tulisan diukur secara mendetail dengan alat
ukur dial caliper (tingkat ketelitian sampai 0,02 mm)

-Pemeriksaan dilakukan secara beberapa kali

-Setiap 3 jam mesin emboss manual harus diistirahatkan
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Lampiran 5 (Tabel Distribusi t)

LAMPIRAN A2

Tabel Distribusi t

a

RS

O ———

/4
df a
0,25 0,1 0,05 0,025 0,01 0,005
1 1,000 3,078 6,314 12,706 31,821 63,657
2 0,816 1,886 2,920 4,303 6,965 9,925
3 0,765 1,638 2,353 3,182 4,541 5,841
4 0,741 1,533 2,132 2,776 3,747 4,604
5 0,727 1,476 2,015 2,571 3,365 4,032
6 0,718 1,440 1,943 2,447 3,143 3,707
7 0,711 1,415 1,895 2,365 2,998 3,499
8 0,706 1,397 1,860 2,306 2,896 3,355
9 0,703 1,383 1,833 2,262 2,821 3,250
10 0,700 1,372 1,812 2,228 2,764 3,169
11 0,697 1,363 1,796 2,201 2,718 3,106
12 0,695 1,356 1,782 2,179 2,681 3,055
13 0,694 1,350 1,771 2,160 2,650 3,012
14 0,692 1,345 1,761 2,145 2,624 2,977
15 0,691 1,341 1,753 2,131 2,602 2,947
16 0,690 1,337 1,746 2,120 2,583 2,921
17 0,689 1,333 1,740 2,110 2,567 2,898
18 0,688 1,330 1,734 2,101 2.552 2,878
19 0,688 1,328 1,729 2,093 2,539 2,861
20 0,687 1,325 1,725 2,086 2,528 2,845
21 0,686 1,323 1,721 2,080 2,518 2,831
22 0,686 1,321 1,217 2,074 2,508 2,819
23 0,685 1,319 1,714 12,069 R 2,500 2,807
24 0,685 1,318 1,711 2,064 2,492 2,797
25 0,684 1,316 1,708 2,060 2,485 2,787
26 0,684 1,315 1,706 2,056 2,479 2,779
20 0,684 1,314 1,703 2,052 2,473 25771
28 0,683 1,313 1,701 2,048 2,467 2,763
29 0,683 1,311 1,669 2,045 2,462 2,756
30 0,683 1,310 1,697 2,042 2,457 2,750
40 0,681 1,303 1,684 <2,021> 2423 2,704
60 0,679 1,296 1,671 2,000 2,390 2,660
120 0,677 1,289 1,658 1,980 2,358 2,617
o) 0,674 1,282 1,645 1,960 2,326 2,576
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Lampiran 6 (Tabel Distribusi Chi-Square)

LAMPIRAN A3
) oy 0
Tabel Distribusi 7
B
0 % €
TR -
i coveiipinne : s
R W - TS T3

1 00000393 00001571 CO008S2) 00039321 OQIFTR 27053 BAIN S0y 6630 TET4
b GOI00251 02010070 00506356 01025780 02107200 460517 ST 7316 210M 1054
3 60717212 01148320 02157950 03518460 05243750 6,25139  7AMT  SME40 (1384 12881
4 [02069%0 02971100 04848150 07107210 10636230 17844 94T 1133 132067 MBAR
5 0411400 05543000 08312110 11454760 16103100 923635 110705 128325 150863 167498
6 Q75727 0872085  123THMT 163330 220413 104446 125016 MMM 6B 1B
7 058365 1233043 1689870 216737 2ABIT 12010  MO0ETI 018 184733 202777
8 1344419 1646482 2179730 273264 248054 133816 - 155073 1756 200802 213580
$ 1LIMY26 2087912 2700350 332511 416816 146837 169150 190228 216660 2358
10 2155850 2550210 3246970 334030 426518 150871 183070 04831 23683 2508
I [260m1 305347 33575 45MEl SITTTR 172750 196751 218200 470 267569
13 307381 350036 440379 522603 630380 18494 210261 3T 210 I8
I3 135503 410601  S00B74  SERIBE  TOHIS0 198113 23421  MTIE  26ER3  9EIM
M J407468 466073 56872 657063 772953 210642  234%48 X110 21413 313193
18 46000 522935 626214 126084  BAETS  223072 MR W48 WS A0
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Lampiran 7 (Tabel Distribusi F)

LAMPIRAN A5
Tabel Distribusi F (a = 0,05)

mno

-

Derajat bebas (df) pembilang (vy)
bt 4 1 2 3 4 s 6 p 8 9

1614 1955 2152 ZAL 2302 2340 238 2389 0.5
18.51 190 19,16 1925 19,30 19,33 12,35 15,0 1938
10,13 .55 9,28 212 201 8,54 889 8,83 821

771 £ 6,39 639 6,26 5,16 &£09 6,04 €00

£61 579 A1 5.1% 508 4,95 458 482 477
399 514 4% 453 439 428 421 4,15 4,10
358 474 433 4,12 n 387 379 373 368
X 446 40 384 365 358 3.0 34 3.3
A ¥ 4.6 3.86 383 348 bR 1 329 323 E8 ¢

4.9 4,10 3N 348 3,33 322 3 307 302
424 358 399 3.3 3.20 3,09 301 2,95 2

473 289 349 3,26 3 3,00 2N 2.83 280
457 321 341 LB 303 .92 293 a7 a7
460 374 3.34 in 2,96 2,85 276 27 265

4.4 368 329 3,06 290 279 27 2,64 2,99
449 343 324 301 283 2.4 266 .39 2,54
445 35 3,20 296 281 2,70 261 2,55
441 355 316 253 an 2,66 2,58 251
4,38 352 313 M 2,63 54 248

34% EAL
432 347 3,07
4.30 344 3,08

PR
e S P
3] <>

a?l 2,60 2.3 243
2,68 2,57 249 242
2,66 2,55 146 240
428 342 3,03 2,64 253 244 FX 1,
4.6 340 301 262 2,51 242 2,36

2557
257
254
282
250
7
424 339 2,99 276 2,50 249 240 2,33
274
233
27
2.0
269
261
233

Derajat bebas (df) penyebut (v;)

423 337 2,58 2,59 247 239 2,32
421 335 2,96 2,57 246 31 23
420 354 2,95 2,56 245 2736 2,29
418 333 293 2,53 243 2.3 2,28

417 3 a»n 253 242 233 .27

SHEEE RBRURN DRUEE SENEL SUNEE vwwucn sbwe
A
(G
B RERRE BhELY

4@ 7323/ 284 245 2,34 225 2,18 212
400 3.1% 276 7 2.2 217 2,10 2

k33 307 268 249 2.29 217 200 2,02 196
194 200 2,60 23 2.2 210 20 1,94 188
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Lampiran 8 (Alat dan Mesin Selama Proses Penelitian)

1. Mesin emboss

2. Tools pendukung mesin emboss (pinset dan plate master embossing).

Minitab 16

o

Minitab>.’
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4. Dial Caliper.

Intemal Lock screw
jaws

Bezel Scale Depth rod

screw  Indicator

5. Stopwatch.

PRO SURVIVOR
601X
3V
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Lampiran 9 (Data Prosentase Cacat Produksi Wolden Denim Bulan Februari-

April)
Jumlah
Jumlah Jumlah Cacat Prosentase Cacat
No Bulan Produk
Order Produk Jadi Produk (Persen)
1 Februari 100 19 81 0.19
2 Maret 50 6 44 0.12
3 April 50 14 36 0.28

Jumlah Rata-Rata Prosentase Cacat Produk Pada Label Wolden Denim

0.196666667
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