
6.1 Kesimpulan 

BABVI 

PENUTUP 

1. Dari hasil pengolahan data untuk jenis cacat atribut didapatkan batas-batas 

kendali sebagai berikut : 

a. Untuk cacat noda batas-batas kendalinya adalah ~ = 2,62 dan UeL = 7,48. 

Dan dengan indeks kemampuan proses (P;) dan Pi lebih dari 1, serta 

ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses rnampu menghasilkan 

produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

b. Untuk cacat ploi batas-batas kendalinya adalah c = 3 dan UeL = 8,196. 

Dan dengan indeks kemampuan proses (P;) dan Ppq lebih dari 1, serta 

ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses mampu menghasilkan 

produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

c. Untuk cacat garis batas-batas kendalinya c = 4 dan UeL = 10. Dan 

dengan indeks kemampuan proses (P;) dan Ppq lebih dari 1, serta ppm 

kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses mampu menghasilkan 

produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

d. Untuk cacat belang batas-batas kendalinya adalah c = 1,267 dan DeL = 

4,64. Dan dengan indeks kemampuan proses (Pik) dan Pi lebih dari 1, 

serta ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses mampu 

menghasilkan produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

e. Untuk cacat warna tak sarna batas-batas kendalinya adalah c = 1,567 dan 

DeL = 5,32. Dan dengan indeks kemampuan proses (Pik) dan Pi lebih 

dari 1, serta ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses mampu 

menghasilkan produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

f Dntuk cacat putih pada tepi batas-batas kendalinya adalah c = 2,167 dan 

UeL = 6,58. Dan dengan indeks kemampuan proses (Pik) dan Pi lebih 
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dari 1, serta ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses mampu 

menghasilkan produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

g. Untuk cacat motif kurang dalam batas-batas kendalinya adalah c = 3,3 

dan UCL = 8,75. Dan dengan indeks kemampuan proses (P:k ) dan P: 

lebih dari 1, serta ppm kurang dari 1350 menunjukkan bahwa proses 

mampu menghasilkan produk dengan cacat yang dapat ditoleransi. 

2. Dari hasil pengolahan data untuk cacat variabel didapatkan batas-batas kendali 

x yang barn yaitu untuk garis pusat / rata-rata adalah sebesar 79,58, batas 

kendali bawah sebesar 79,48 dan batas kendali atas sebesar 79,68. Dan dengan 

indeks kemampuan proses (Cpk) dan Cp kurang dari 1, serta ppm lebih dari 

1350 menunjukkan bahwa proses belum mampu menghasilkan produk dengan 

cacat yang dapat ditoleransi. 

6.2 Saran 

Kegiatan yang disarankan sebelum dimulai proses produksi adalah : 

1. Memeriksa dan pengecekkan ulang pada peralatan dan mesin yang akan 

digunakan pada pagi hari dan setiap pergantian roll atau minimal 

seminggu sekali sebelum digunakan. 

2. Mengadakan maintance dan pergantian peralatan yang sudah aus atau 

rusak. 
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